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'Gewearkontrôle' hat in lange skiednis hân:- 


“It is strang ferbean om minsken fan de ferskate provinsjes yn te hawwen 

harren besit alle swurden, bôgen, spearen, fjoerwapens, of oare soarte fan 
earms. It besit fan dizze eleminten makket dreech de kolleksje fan 

belestingen en dues en tend to tastean opstân, dêrom, de hollen fan 'e 
provinsjes, offisjele aginten en deputearren wurde besteld om alles te sammeljen 


wapens neamd hjirboppe en jouwe se oer oan 'e regearing. 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29 augustus 1558 
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Dat, jo wolle witte hoe't in selsmakke fjoerwapen is konstruearre, hokker soarten materialen 
wurde brûkt, en hokker ark binne nedich om it gewear te bouwen? 


Ik ferwyt dy net. It is in nijsgjirrich ûnderwerp, mar wichtiger, in nuttige kennis om te 
hawwen, foaral yn dizze dagen fan hieltyd mear ûnderdrukkende anty-wapenwetten. 
Miskien is dit it earste boek dat jo hawwe lêzen oer it ûnderwerp, of miskien hawwe jo 
oare "Homemade Firearm"-publikaasjes kocht allinich om teloarsteld te wurden en te 
ferfelen troch foto's fan in yngenieur of profesjonele Gunsmith dy't in gewear bouwe mei 
in draaibank en freesmasine! It gewear makke troch de man dy't sa'n apparatuer hat is 
noch technysk in "Homemade Firearm", om't it makke is yn 'e thúsomjouwing; lykwols, 
relatyf pear minsken hawwe tagong ta sokke apparatuer. 

Foar de measte minsken ropt de term "Homemade gun" it byld op fan in rûch útsochte 
provisoryske contraption, byinoar hâlden mei kleverige tape en lym, mear in gefaar foar 
de eigner dan hokker mooglik doel! 


It wiere selsmakke fjoerwapen hoecht net yn ien fan 'e boppesteande kategoryen te fallen. 
It is perfoarst mooglik om in fjoerwapen te bouwen sûnder in graad yn technyk, en ien dy't 
jo net skamje soene om ta te jaan oan it bouwen. 


The Expedient Homemade Firearm slacht in lokkich lykwicht tusken dizze twa utersten 
fan boutechnology. 


As de term 'gefoelich' wurdt brûkt om de bou fan in bepaald produkt te beskriuwen, 
beskriuwt it wat dat kin wurde makke mei relative snelheid en mei de bêste materialen 
beskikber op elke opjûne tiid of plak. 


The Expedient Homemade Firearm hâldt him oan beide prinsipes. It is duorsum, relatyf 
fluch om te bouwen, hat gjin gebrûk fan spesjale ark nedich en is makke fan 'e bêste off- 
the-shelf materialen beskikber. 


Handich is dêrom it kaaiwurd by it besprekken fan it ûnderwerp fan it hûs boud 
fjoerwapen. 
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Yn dit folume fan Expedient Homemade Firearms sil ik besykje te sjen hoe't in 


kompakter en lichter masinepistoal kin wurde konstruearre út maklik beskikbere off- 
the-shelf materialen. 


Yn dizze dagen fan anty-gun wetten, doe't fjoerwapens miskien moatte wurde 
ferstoppe, hoe kompakter en ferbergber in wapen is it better. 


De doelmjittige masine pistoal is in .32/.380 kaliber wapen. It wiere doelmjittige 
fjoerwapen is boud fanút de posysje dat gjin ynfloeden fan bûten lykas masine-ark of 
materialen fan profesjonele wapensmid beskikber binne. Om dizze reden binne hast 
alle grutte ûnderdielen fan it wapen, ûntfangers, barrel, breech blok en tydskrift, 
konstruearre út maklik beskikber stielen buizen, elimineren alle ferlet fan in draaibank. 
De loop, bygelyks, is gearstald út in lingte fan naadleaze hydraulyske buis fersterke 
mei in searje stielen kragen en is glêd-bore ynstee fan rifled. Wylst 

de krektens beskikber út de glêde-bore barrel is beheind ta relatyf tichtby berik, it 
relative gemak en snelheid fan assemble de doelmjittige barrel mear as kompensearret 
foar dit needsaaklike kompromis. 


It produsearjen fan in gewearmagazine mei de konvinsjonele metoaden foar it foldjen 
fan blêdstiel om in formulierblok kin lestich wêze en in tiidslinend proses. It gaadlike 
tydskrift foarkomt dizze problemen, om't it opnij is makke fan buis en allinich in 
hacksawv, triem en sulveren soldeer nedich is om it te sammeljen. It tydskrift is fan in 
single stack design holding 16 rûnen. Dit is minder as de kapasiteit fan de kommersjeel 
produsearre twilling stack design, mar wer, de relative ienfâld fan fabrikaazje mear as 
kompensearret foar de fermindere kapasiteit. 


Bepaalde dielen fan it masinepistoal, lykas de sear, fereaskje it gebrûk fan ferhurde 
stiel. Om dizze reden haw ik bepaalde off-the-shelf produkten yn it gewearûntwerp 
opnommen dy't sa ticht by de juste stieltypen binne as mooglik. Dit elimineert de 
oankeap en waarmte behanneling fan spesjalisearre stielen dy't in probleem kinne 
foarmje. 


Ik haw gjin sights opnommen op 'e masinepistoal, om't se allinich foar kosmetyske 
doelen soene wêze, ynstee fan om it gewear krekter te meitsjen. 
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It masinegewear is foaral in punt- en fjoerwapen. Betrouberens en ienfâldige funksjonaliteit 
binne de wichtichste prioriteiten, benammen foar in wapen dat sa ienfâldich mooglik hâlden 
wurde moat. Koartsein, ik haw allinich opnommen wat nedich is om te soargjen dat it gewear 
Sa betrouber funksjonearret as kin wurde ferwachte. 


Dêrby moat opmurken wurde dat de libbensferwachting fan elk fjoerwapen boud mei it type 
materialen en techniken yllustrearre yn dit boek sil wêze minder as dy fan ien boud út de 
juste stielen en tolerânsjes foar masineverktoy. Lykwols, troch it gemak wêrmei't dielen, 
(lykas it stuitblokje en de loop) makke wurde kinne; it is mooglik om it fjoerwapen yn 
permaninte wurkjende steat te hâlden troch in seleksje fan reserveûnderdielen beskikber en 
klear foar gebrûk te hawwen. In reserve blokblok en loop moat beskôge wurde as in 
needsaak. 


DET MATERIAAL YN DIT BOEK presintearret de auteurs besykjen ta Ûntwikkeljen en bouwen fan 
HOMEMADE FJUURWAPEN EN NET NET NEDACHTIG CONDON OF DE KONSTRUKSJE 
FAN FJUURWAPEN FAN ELKE INDIVIDUELE OF GROEP. 


DE KONSTRUKSJE FAN FJUURWAPEN YN DE MEESTE JURISDIKSJE IS ILLEGAL. NOCH DE 

AUTEUR NOCH DE UITGEVER NEEMNMT ELKE Ferantwurdlikheit oan FOAR GEBRUK OF MISBRUIK 
FAN DIT MATERIAAL PRESENTAARD YN DIT PUBLIKASJE. DE TECHNISCHE GEGEVENS 
PRESENTEERD, BESONDER OVER GEBRUK FAN FJUURWAPEN, reflektearje ûnûntkomber DE 
SKJUTERS INDIVIDUELE ERFARINGER MET BESPAALDE FJUURWAPEN UN DER SPESIFIEKE 
OMSTANDIGHEDEN DAT DE LÊSER NET DUPLIKE KINNE. DET MATERIAAL 

MOET DUS ALLINLIK AS AKADEMISCH STUDYMATERIAAL BEHANDELD WORDE EN MET 

WAARSKUWING AANGEPASTE. DE YNFORMAASJE FAN ELKE WET IS DE ALLINIGE 


Ferantwurdlikens FAN DE YNDIVIDUELE LÊSER. 
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1. Elektryske drill of drill Press Drill 
2. Bits 1,5 oant 9 mm diameter 
3. Hacksaw 4. 


Grutte triemmen, rûn, heal rûn en plat 5. hoekslijper 6. 


Bench Grinder 7. Hammer 
8. Set fjouwerkant 9. 


14,2 mm (9/16) Taper Pin Reamer 10. Taper 


Cutting Tool 11. Countersink 
Tool 12. Large Vice 


De hjirboppe neamde ark binne it minimum fereaske. Fansels is de bettere seleksje fan 
ark dy't jo ta jo beskikking hawwe, hoe makliker it fjoerwapen sil wêze om te bouwen. 
In drill parse, bygelyks, wylst net yn 'e hân ark kategory, sil besparje jo in protte tiid by 
it boarjen fan gatten, ensfh It is de muoite wurdich opskriuwen dat in drill parse is net 
djoerder as in goede kwaliteit elektryske hân drill en as jo beskôgje in keapje in nije 
drill, Ik soe sterk riede in drill parse mei in minimum 3/8 "chuck kapasiteit. 


As jo tagong hawwe ta in draaibank, sil de needsaak om de buis foar it barrel en 
breechblok te krijen net nedich wêze. In draaibank is net nedich om te bouwen in part 
fan it fjoerwapen featured yn dit boek; Ik wiis der allinnich op yn it gefal dat sokke 
apparatuer beskikber is foar de lêzer. De tiid dy't nedich is om it masinegewear te 
bouwen sil foar in part ôfhinklik wêze fan 'e apparatuer dy't beskikber is foar de lêzer 
en ek fan' e algemiene kapasiteiten fan 'e oanbelangjende yndividu. As algemiene 
hantlieding soe it mooglik wêze moatte foar it gemiddelde yndividu om it hiele wapen 
yn in wike oant tsien dagen te bouwen, as de nedige materialen oanskaft binne. Foar it 
yndividu dy't tagong hat ta in draaibank, kin de produksjetiid halve wurde. 
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Lykas ik earder neamde, is hast it hiele wapen makke fan stielen buizen. 

De bêste plakken om te sykjen nei it type buizen dat wy nedich binne binne buishâlders, 
dy't normaal alle buismaten nedich binne foar elke konstruksje op foarried. Dêrby moat 
opmurken wurde dat tube leveransiers meastal hawwe minimale oarder kosten. Ik soe 
riede bestelle alle buis maten nedich foar de bou tagelyk te profitearjen fan de minimale 
oarder kosten. In protte leveransiers hawwe ek in buis cutting tsjinst dus ik soe sterk 
foarstelle hawwende de lingten fan buis snije yn trije foet lingtematen foar maklik fan 
ôfhanneling en opslach, ensfh Foar lytse hoemannichten buis, engineering en stielen 
fabrication winkels binne in goed plak om te sjen. Jo sille lykwols net alle buisgrutte fine 
dy't op sokke plakken nedich binne. In list mei buismaten en materialen dy't nedich binne 
wurde oanlevere oan 'e boppekant. Ik haw it ynsidintele artikel markearre mei in (*) om 
oan te jaan dat ferskate fan dat bepaalde artikel moatte wurde kocht yn gefal fan flaters by fabrikaazje 


Foar items lykas shaft lock kragen, modder wjuk washers, hexagonal kaaien / wrenches, 
socket screws etc, sjoch yn de Giele Gids ûnder "Nut and Bolt" en "Engineering Supplies" 
foar in stockist tichtby dy. It is heul ûnwierskynlik dat jo lokale hardwarewinkel de fereaske 
items opslach sil, en in reis nei de juste leveransier sil in needsaak wêze. Spring stielen 
strip materiaal en spring tried (piano / muzyk tried) is beskikber út eltse goede model 
engineering winkel. Jo lokale springfabrikant is ek in goede boarne foar materiaal foar 
springdraad. 
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1. 30 x 30 x 2 mm Boppeste ûntfanger 

2. 30 x 30 x 1,6 mm Legere ûntfanger 

3. 14,29 x 3,25 mm Barrel (SMT)* 

4. 12,70 x 2,03 mm Breech Block (SMT/SHT/ERW)* 


5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm Magazine 


6. 12,7/0 x 0,91 mm Tydskrift 


7.34,93 x 15,88 x 1,6 mm Magazine Well 
8. 40 x 20 x 1,6 mm Grip 


9. 50,80 x 1,6 mm Trigger Guard 


* Seamless meganyske / Seamless hydraulysk / Elektryske Resistance Welded 


1. —3"x2" x 1/8" stielen plaat (trigger) 


2. 10Omm Hexagon Wrench/Key (Sear* 
3. 12” Shaft Lock Collars x 14 


4.5en 6 mm Shaft Lock Collars x 2 

6. 5.5mm dia' stielen staaf x 24" lang (of 7/32") 

7. 19.05 x5 mm Flat Bar x 25" lang (of 3/4 x 3/16) 

8. 3MmM dia' Steel Rod x 5 72" lang (of 1/8") 

9. 9.5 x 1.6mm Steel Strip (Sheet) x 6" lang (of 3/8" x 1/16") 


10. 19,05 x 9,5 mm Flat Bar x 9" lang (of 3/4 x 3/8") 

11. 20 Gauge Piano Wire (Music Wire) Keapje ferskate rollen 
12.18 Gauge x 7/16" Spring Steel Strip, 12" lang 

13. 20 Gauge x 142" Spring Steel Strip, 8" lang 


14. 6mm dia 'socket screws (x 11) IMm lang (of 1/4" x 3/8") 
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Wapen Type Machine Pistol 


Kaliber — .821.380 
Kapasiteit „32 (15) .380 (14 
Barrellength — ————— 9 
WeightUnloaded — —„41b807 


Gjin 


Boumateriaal Tube, kragen, moeren en bouten 
Materiaal Beskikberens Goed 


liet linnich hâ 


Ik wurd faak fragen steld, troch lêzers fan myn boeken, oer ûntwerp- en 
ûntwikkelingskwestjes. In fraach dy't ik faak hear is: "Wurkje jo 
gewearûntwerpen eins"? Ik bin sels soms "ûntwerpferbettering" tekeningen 
stjoerd, troch goed bedoelde gewearûntwerpers! 


De lêzer moat bewust wêze dat de wapens dy't yn dizze publikaasje werjûn 

binne wurkje , yn dat se ammunysje "down range" kinne smite tsjin in skriklik 

djoer taryf! De lêzer moat lykwols ek bewust wêze dat troch persoanlike 
omstannichheden, en it feit dat it bouwen fan gewearen folslein yllegaal is, 

in bytsje tiid ferlern gien is yn 'e "ûntwerp en ûntwikkeling" 

poadium. De gewearûntwerpen kinne dêrom ferbettere wurde op gebieten 

lykas estetyk, kompaktheid fan ûntwerp en komponinten, en materialen brûkt 

yn bou ensfh. Nettsjinsteande dit hoopje ik dat ik it paad haw liede yn in 

bepaald gebiet fan gewearûntwerp, wêrtroch it makliker is foar oare 

ûntwerpers fan "selsmakke gewear" om te folgjen, en miskien ferbetterje op wat ik dien | 
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Handich selsmakke fjoerwapens 


Lege it kopiearre sjabloanblêd op in plat 

oerflak en, mei help fan in skerpe craft mes, snije út 
beide sjabloanen. De trije skaden gebieten op 
template No1 wurde ek fuortsmiten sa foarsichtich 


as mooglik. It is in goed idee om in liniaal te brûken 


liede it mes, te meitsjen cutting út as 


krekt mooglik. Beide sjabloanen binne no 


Wy sille begjinne mei it bouwen fan it masinepistoal troch - x i ae del 
y 9 p lijm oan de ûntfanger buis, lykas werjûn hjirûnder. 


earst de legere ûntfanger wen. Dit i : i 0 is 
g tangerteibouwe vs Kontrolearje dat de sjabloanen binne yn as eksakte in 


wierskynlik it bêste plak om te begjinnen omdat de 
y p 9 ôfstimming mei de buis mooglik, foar 


legere ûntfanger akseptearret it grutste part fan 'e gewearen : : 
9 9 p 9 p 9 marking de posysje fan elke recess en 


wurkjende dielen ie de trekker meganisme en contour op 'e buis. In skriuwer of oar 


tydskrift: foar dizze proseduere wurdt in skerp puntige ark brûkt. 
De legere ûntfanger wurdt snije út, mei help fan in De seis krúste sirkels jouwe de posysjes oan 

hacksaw, fan in 11 1/8" lingte fan 30 x fan de ferskate gatten dy't moatte wurde boarre yn 

30mm 16 gauge doaze seksje stielen buizen. de buis, en dizze posysjes moatte wurde markearre 

In swierdere mjitte kin brûkt wurde oant in muorre ek. Dit wurdt dien troch it pleatsen fan in 

dikte fan 2 mm, punch, (skerp 

mar yn it belang nagel, ensfh) yn 'e 


fan it hâlden fan sintrum fan elk 


wapen sa ljocht as krús merk 
mooglik, 16 en tappe 

breedte (1,6 mm) de punch 
buis is best. Earste, fêst mei a 

snij de buis nei in lingte fan 1174", in bytsje hammer om de posysje fan elk gat oer te dragen 

langer dan de 11 1/8 "lange nedich. Brûke troch it sjabloan en op 'e buis. 


in 'set fjouwerkant' om te soargjen beide úteinen fan 'e Kontrolearje dat foardat jo de sjabloanen fuortsmite 
buis binne rjocht, dan waskje de buis yn eltse skoare line is dúdlik sichtber; dan fuortsmite 


waarm soapy wetter om te soargjen dat it is yngeand de sjabloanen. Mei de buizen dúdlik markearre 


skjin. Ferskate útsparrings moatte wurde snije yn 'e út kinne wy begjinne te snijen út de legere ûntfanger. 
buis, en om dit proses sa fluch en Earst moatte de sydkonturen fan 'e ûntfanger wêze 
simpel mooglik, Ik haw levere twa skaal shaped, lykas oanjûn troch de skoare rigels út 
sjabloanen, (Sjoch figuer A). It sjabloan sjabloan No2. In hacksaw en in grutte helte 

blêd moat traced wurde, of noch flugger, rûne triem is alles dat nedich is om dit te berikken. 
fotokopy op in A4-formaat blêd papier De úteinen fan 'e buis wurde foarme earst, troch 

of kaart. Meitsje ferskate kopyen, krekt yn gefal a it grutste part fan it metaal fuortsmite mei in hacksaw, 
slip fan it mes komt foar by it útsnijen. dan foarsichtich filing elk ein oan foarm. 
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Lower Receiver Construction 


Foto 2: Side werjefte fan boppeste ûntfanger 


nei ôfsnijen. 


De bôge seksje neist de trije 

krúst sirkels (no punch markearre) is de 

trigger guard recess. Meitsje in seage cut by 

elk ein fan 'e wacht recess marks, en 

seach nei de top fan 'e bôge, beide seach snijden 

it meitsjen fan in 'V' foarm. In grutte healrûne triem, by 
útstek 1742" oant 2" oer, wurdt no wend 

trim de útsparring nei syn juste bûgde foarm. 
Unthâld, do seachst troch in 

buis, dus beide kanten moatte wurde foarme as 
ticht by deselde dimensjes mooglik, 

(Foto 2). Folgjende sille wy de gatten boarje 

troch de kant fan de ûntfanger. De trije 

gatten oan 'e efterkant fan' e ûntfanger wurde makke 
mei in 4mm drill, en it inkele gat tichtby 

it midden fan 'e ûntfanger wurdt boarre nei in 
diameter fan 5 mm. De fjouwer gatten sille 

úteinlik akseptearje de grip fêsthâlden pins 

en de trekker en sear pivot bouten. 

Fansels, de gatten wurde boarre troch de 


ûntfanger fan de iene kant nei de oare, dus besykje 


om de boar sa ticht by in rjochte hoeke te hâlden as 


mooglik om te soargjen dat elke kant itselde is. 
As in drill parse wurdt brûkt, dan de krektens fan 
elk gat wurdt fersoarge. De trije útsparrings 

dat sil úteinlik de greep akseptearje, 

trigger, sear en tydskrift goed, kin no 

wurde snije yn de top fan de ûntfanger oan de 


ôfmjittings oerbleaun troch sjabloan No1. It is net 


Foto 3: Boppeste werjefte fan boppeste ûntfanger 


útsparrings sjen litte. 


mooglik om de net winske seksjes te ferwiderjen 
mei in hacksaw dus in rige fan 

ferbinende gatten, sawat 3 mm yn 

diameter, moat wurde boarre lâns de binnenkant 
râne fan elke skoare line. Brûk in goede skerpe drill 
foar dizze proseduere en it kin wêze 

dien ferrassend fluch. Mei de gatten 

boarre, pleats in platte einige punch, lykas 

in koarte lingte fan roede, op 'e seksjes te wêzen 
fuorthelle en sloech de punch skerp mei in 
hammer. It net winske metaal sil brekke 

fuort en kin fuortsmiten wurde. De skerpe 

rânen fan elke útsparring kinne no wurde yntsjinne 
glêd oan de skoare rigels lofts troch de 


sjabloan, (Foto 3). 


Trije 6,5 mm gatten wurde no trochboarre 

de top fan 'e ûntfanger, yn' e posysjes 
markearre. It gat efter it tydskrift 

well recess is in útsûndering lykwols, sa't it is 
boarre troch beide kanten fan de ûntfanger. 
De útsparrings foar de grip en tydskrift 

goed moat troch de ûntfanger fan 

Fan boppe nei ûnderen. Wy hawwe al snije de 
boppeste útsparrings mei help fan sjabloan 
No1. De posysje fan dizze twa útsparrings 
moat no oerbrocht wurde nei de ûnderkant 
fan de ûntfanger. De legere grip útsparring is 


gepositioneerd ferskate millimeters fierder werom 
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FIGURE 'A': LEGER ONTVANGER sjabloanen. 


REMOVE SHADED AREAS. 


dije 


FOAR':t it sjabloan kin wurde brûkt, moat it mei 2596 fergrutte wurde 

GEBRUK IN FOTOKOPIEERDER. Opmerking: Nei fergrutting mei 
2590 moat de totale lingte fan it sjabloan 282 mm wêze, lykas 
hjirboppe yllustrearre. As it net dizze mjitting is, kin it sjabloan as 
nedich wurde fergrutte of fermindere oant de juste mjitting fan 2822mm 
wurdt berikt. 
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Skroef gat Spring screw tagong gat Screw Hole 


Trigger / Sear recess Magazine well recess 


'N 
de 
Il 


Grip útsparring 


Trigger skroef gat Sear screw gat 


Grip pin gatten 


Machine Translated by Google 


Handich selsmakke fjoerwapens 


krekte posysje fan 'e legere útsparring; dit kin 
no ôfsnien wurde. It ienige ferskil 

tusken de twa útsparrings is dat de legere 
recess hat in ûndjippe notch (pylken) yntsjinne 


yn ien ein. Dit slot moat wêze 12mm 


breed x 2mm djip en sil akseptearje de 
tydskrift spring fangen yn 'e tiid, 


Foto 4: Legere grip útsparring (Foto 5). 


As lêste, fuortsmite alle skerpe burrs en rânen 

út de binnenkant fan de ûntfanger feroarsake troch 
it boarjen en filjen. De bûtenflakken 

moat glêd wurde gepolijst mei medium 

grade skuorpapier oant alle skoare rigels hawwe 


fuorthelle is. De legere ûntfanger is no 


klear en wy kinne trochgean te passen alle fan 


de gewearen ynterne dielen neamd earder. 
Foto 5: Underste magasynput- 


útsparring Opmerking ûndjippe kert (pylk). 


dan syn boppeste tsjinhinger. Dit is om te garandearjen 


SCORE LINES 


dat de grip, as oanbrocht, is op in lichte 


hoeke yn relaasje ta de ûntfanger. Mjitte 


yn in ôfstân fan 41mm út 'e efterkant fan' e 


MAGAZINE WELL 


ûntfanger en skoare in rjochte line, dit 
markearje de lingte fan 'e útsparring, (sjoch 
figuer B). De recess breedte is 20mm, krekt 
itselde as syn boppeste tsjinhinger. 

Fuortsmite de net winske metaal mei help fan in 


hacksaw en triem te foarmjen, (Foto 4). 


De ûnderste magasynput is no ôfsnien 

yn 'e ûnderkant fan' e ûntfanger yn 

krekt deselde posysje as de boppeste 

recess. De maklikste manier fan oerdracht fan de 


posysje fan de boppeste recess op 'e 


ûnderkant fan de ûntfanger is te skoare twa 


fertikale linen del de kant fan de ûntfanger. 


FIGURE 'B' 
RECESS POSITION 


De ûnderkant fan elke rigel jout de 
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Twa springpinnen fan 4 x 30 mm wurde no brûkt 
fêsthâlde de grip yn posysje. De kant fan 

de ûntfanger is al boarre foar de pinnen 

mar de grip is net. Plak in diameter fan 4 mm 

drill bit yn elk fan de ûntfanger grip gatten 

en boarje troch yn 'e grip. De kanten fan 

de grip moat wurde boarre apart, net allinne boarje 
hielendal troch de grip fan 

iene kant nei de oare of de gatten sille net 

line up en de pins sille net tap yn. 

Tikje no yn elke pin oant se flush binne 

de kant fan de ûntfanger, (Foto 6). In grip makke fan in 
lingte fan buis op dizze manier is 

perfekt adekwaat, en is solide en 


ridlik noflik om te hâlden, 


De 'magazine goed', dat is yn prinsipe in 
gids buis foar it tydskrift, kin no wêze 


makke en ynstallearre. De 'put' is makke fan 


in lingte fan 34,93 x 15,868mm 16 gauge 


rjochthoekige buis. Lit de nochal yngewikkelde mjitting 
Foto 6: De grip fêstmakke yn posysje net gek meitsje 
jo; it is foar alle praktyske doelen, neat 


De grip kin earst oanpast wurde. Dit diel is 


, mear as 35 x 16mm tube. Lykwols, wannear 
neat mear útwurke as in lingte fan 40 


; je 2 keapje de buis, freegje foar de krekte 
x 20mm 16 gauge rjochthoekige buis. IN 


i 1 4) mjitting om komplikaasjes te foarkommen. 
wat swierder gauge kin brûkt wurde, mar 


a e , . : Oars as de legere ûntfanger en grip, de 
nochris, te hâlden it wapen sa ljocht as mooglik, 16 


is ideaal gauge, (dikte fan de buis muorre) is hiel 
gauge is ideaal. 


wichtich as de binnen ôfmjittings moatte wêze 


Snij elk ein fan 'e grip yn in lichte hoeke. korrekt, en dit wurdt regele troch de gauge. 

Druk de grip yn 'e iepen legere Ik haw fjouwer tekeningen foar de put levere, 'A', 'B', 'C' 
útsparring en dan omheech en yn 'e boppeste en 'D' (sjoch figuer D). As oanjûn 

recess iepening. De top fan 'e grip moat wêze flush mei yn Drawing 'A' is de put 114 mm lang. 

de top fan' e ûntfanger en in Earst moatte wy in seksje fan 12 mm ôfsnije 

snug friction fit. Lykas by elk diel, in bepaalde fan 'e top fan' e put, sadat allinnich de foarkant 
bedrach fan hân fitting kin nedich wêze muorre oerbliuwsels, Drawing 'B'. Dit sil letter wurde 
foardat de grip sil glide yn posysje. foarme yn de cartridge feed 
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Grip En Tydskrift Goed 


Foto 7: It tydskrift goed toant 
springfangst útsparring en efterste gat. 


oprit, mar earst moatte twa seksjes fan metaal 
wurde útsnien en fuorthelle út 'e efterkant 

muorre fan it tydskrift goed oan 'e 

mjittingen werjûn yn Drawing 'C'. De breedte fan elke 
recess wurdt regele troch de 

muorre fan 'e buis, sadat allinich de lingtemjittingen 
moatte wurde levere. Saw 

út it net winske metaal mei help fan in hacksaw 
foar de lengthways cuts, en dan boarje a 

rige fan fjouwer of fiif gatten lâns de boaiem 

râne fan elke recess, te tastean de seksjes 


fuorthelle wurde. De kanten fan elke útsparring 


sil rûch en skerp wêze nei it útseagen 


en moat wurde yntsjinne del oan 'e muorre fan' e 


goed. In 4mm gat wurdt no boarre troch de 


midden fan de oerbleaune seksje fan 'e 
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eftermuorre, (pylke). In oerienkommende 

gat, (arrowed), wurdt ek boarre troch de 

tsjinoer front muorre fan de put yn alignment 

mei it efterste gat, (Foto 7). Dit kin wêze 

dien by it meitsjen fan it earste gat troch gewoan 
boarjen hielendal troch de put út 

iene kant nei de oare. Alle skerpe rânen út 

de binnen- en bûtenkant fan it tydskrift 

goed moat fuortsmiten wurde mei in triem, sa is it 


hielendal glêd. 


De cartridge feed oprit moat wurde foarme oan de hoek 
werjûn yn Drawing 'D'. Klemme 

de put yn in vice sa de top fan de ûndeugd 

kaken binne nivo mei de boaiem fan 'e oprit. 

Dit sil derfoar soargje dat de oprit is makliker te 
foarm. Plak in koart diel fan 'e roede oer 4 " 

yn lingte op 'e boppeste râne fan' e oprit en 

stevich tap de roede mei in hammer oant de 

oprit wurdt foarme oan de hoek werjûn yn 

Tekening 'D'. Wylst dizze tekening is in 

sjabloan, it hoecht net te kopiearjen of út te snijen. It 
tydskrift goed kin gewoan 

wurde lein oer it sjabloan oant de oprit 

komt oerien mei de hoeke werjûn yn 'e tekening. 
Poets de boppeste oerflak fan 'e oprit en 

rûn de twa skerpe hoeken dy't wêze sille 

oanwêzich op syn foarkanten. It doel fan 

de twa útsparrings en gat snije yn 'e efterkant 

fan it tydskrift goed binne te tastean de 

fitting fan it tydskrift fangen spring. De 

maitiid hat twa doelen, te nimmen oerstallige romte yn 
'e efterkant fan' e put en te hâlden 

it tydskrift op syn plak. It is makke fan in 

lingte fan 7/16 "x 18 gauge springstaal 

strip, fergelykber mei it materiaal dat brûkt wurdt om te meitsjen 


dy stielen hearskers beskikber yn de measte goede 


hardware winkels. 
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IN. B 
It ein fan 'e maitiid wurdt 
! ferwaarme mei in gas fakkel 
' te tastean ien ein wurde 
' foarme yn in lus. 
143 
1 
'! TEMPLAAT 
c. 
Nei it foarmjen fan de lus moat de springfanger i 
bûgd wurde nei de foarm fan it sjabloan. ' 
De totale lingte fan 'e maitiid moat 116mm ! 
wêze nei bûgen. ' 
FIGURE 'E', MAGAZINE SPRING CATCH 
y 
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m 


Foto 8: It tydskrift maitiidfangst 


Spring stiel is beskikber yn in protte 
ferskillende gauges en widths, út goede model 
engineering supply winkels; it soarte fan 

plak dêr't bouwers fan model steam 

motoren en sa keapje harren foarrieden. 

Ik haw levere trije tekeningen te yllustrearjen 
de krekte folchoarder fan it foarmjen fan de 
maitiid yn syn fereaske foarm, (Sjoch figuer E). 
Tekening 'A' toant de lingte fan 'e maitiid foar 
it bûgen ie, 143mm. Sawing troch springstaal 
is tige dreech fanwege 

har hurdens, dus it is better om te snijen 
lingte mei help fan in cutting disc of de hoeke 


fan in grinding tsjil op in bankje grinder. 


De earste stap is te foarmjen ien ein fan 'e 
springe yn in lus, lykas werjûn yn Drawing 'B'. 
Dizze lus is it diel fan 'e maitiid dat 


fungearret as it tydskrift release catch. 
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Klem oer in inch of sa fan 'e maitiid yn 

in ûndeugd sadat it grutste part fan 'e springs lingte is 
sichtber. Ferwaarmje it sichtbere ein mei in gas 
fakkel oant likernôch in inch fan 'e maitiid is 
gloeiende in helder reade kleur. Dit moat wêze 
dien om te soargjen dat it net brekt 

tidens bûgen. Hâld de maitiid sawat de helte 
in inch fan syn ein mei in pincers 

en, wylst hâlden de fakkel flam op 'e 

spring, foarmje de loop. Net blussen de 
maitiid mar lit it stadich ôfkuolje. 

Folgjende, clamp de hiele lingte fan 'e maitiid 
yn in vice sadat krekt de lus is sichtber. 

Buig de loop wat werom oant it 

komt oerien mei de foarm fan tekening 'C'. Dit 
moat dien wurde mei de maitiidskjeld, it is 

net nedich om te ferwaarmjen it stiel wer. 
Ferwiderje de maitiid fan 'e vice en bûgje 

de lingte fan 'e maitiid yn in lichte kromme, 

dit kin maklik dien wurde mei help fan finger 
allinne druk. De springfangst moat no lykje op 
sjabloan 'C'; it docht net 

moatte in perfekte wedstriid, mar moat 

wêze ridlik tichtby, (Foto 8). Mjitte 

it gat oan 'e ein fan' e lus (pylk), it 

moat mjitte oer 6mm yn diameter. 

Uteinlik kin de magasynfang oanbrocht wurde 
nei it tydskrift goed. In diameter fan 4 mm 

gat moat wurde boarre troch de maitiid 

sadat it kin wurde bolted oan it tydskrift 

goed. Ik haw gjin krekte levere 

mjitting foar de posysje fan it gat 

want do meist de maitiid net bûge 

krekt as ik haw. Markearje de posysje fan 'e 
gat troch it hâlden fan de maitiid tsjin de efterkant 
fan it tydskrift goed, dus in gat fan likernôch 
6mm bestiet tusken de top fan 'e lus 


en de boaiem fan 'e put ('A' - Foto 9). 
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Grip En Tydskrift Goed 


Meitsje in mark oer de maitiid yn oerienstimming mei 


it gat dat wy earder yn de eftermuorre boarre hawwe 
fan de put. Dit is de posysje wêryn de 

gat wurdt boarre. Brûk in diameter fan 4 mm 

dome kop socket screw oer 9mm lang 

te behâlden de maitiid fangen yn posysje, Arrow 

'B'. It gat dat wy earder foaroan boarre hawwe 
muorre fan it tydskrift goed is om te tastean in hexagon 
wrench wurde ynfoege yn 'e 

goed om de socket screw yn posysje te hâlden, 
sadat de moer kin wurde oanskerpe, Arrow 'C'. 

It tydskrift goed en maitiid fangen 

gearstalling is no klear en klear om te wêzen 


ynfoege yn it tydskrift well recess. 


DE BOER PASSEN 


De put wurdt skood yn 'e top fan' e 


ûntfanger en del yn 'e legere útsparring. 


Foardat dit kin dien wurde, de maitiid fangen 


moat wurde unbolted en fuortsmiten. De boarne 
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moat in strakke push fit wêze, of op syn minst wêze 
snug genôch sadat it sil bliuwe yn posysje fan syn 
eigen tastimming. Posysje de put sadat de 

top front tip fan de feed oprit is ymm 

boppe de top fan 'e ûntfanger. De put wol 

úteinlik wurde behâlden mei sulveren solder 

mar it moat foarearst beweechber bliuwe. 

De springfanger kin no wer fêstmakke wurde 

nei it tydskrift goed. As oanbrocht, de top 

fan de maitiid fangen moat wêze oer nivo 

mei de top fan it tydskrift goed. Net dwaan 

meitsje jo soargen as it lykwols wat heger of leger is, 
as it sil net bemuoie mei de 


funksjonearjen fan it ôfmakke wapen. 


Foto 9: It folslein gearstalde tydskrift 


goed oanpast oan ûntfanger. 
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As ik oan it begjin fan dit oanjûn 

boek, in relatyf maklike en flugge metoade 

fan it bouwen fan in tydskrift is it feroarjen fan in lingte 
fan tubing, ynstee fan meitsjen de 

tydskrift fanôf it begjin. Oars as de Ymm 

tydskrift toand yn diel ien dat wie 

konstruearre út ien lingte fan buis, 

de ôfmjittings fan de .32 / .380 cartridge 

fereaskje it gebrûk fan twa ferskillende tube maten. 

It haadlichaam fan it tydskrift is in 7 44” lingte fan 25,40 
x 12,70 x 1,6 mm buis, yn 

oare wurden, standert 1 "x 172" x 16 gauge. 

De twadde tydskriftbuis is in 7 44" lingte 

fan 12,70 x 0,91 mm (14” x 20 g) rûne buis, 


(Sjoch taheakke 'E' foar .380 ôfmjittings). 


Beide dizze buizen moatte wurde wosken sadat se 
binne goed skjin foardat jo begjinne 

konstruksje. Ik haw sân levere 

tekeningen, 'A' oant 'G' (side 23) om te yllustrearjen 
hoe't it tydskriftlichem is gearstald (figuer F). De earste 
stap is om buis 'A' (12” 

x 20 gauge) yn 'e helte. It sil sawn wurde moatte 

earst fan de iene ein en dan de oare, mei help fan 

in grutte hacksaw om te krijen troch de 

lingte fan de buis. Mar ien helte is nedich, 

de oare wurdt ôfset. File dizze seksje del 

oer de hiele lingte sa evenredich mooglik 

oant it in dikte is fan 4,5 mm, lykas werjûn yn 


Tekening 'F'. Fuortsmite de boppekant fan 'e 


-21- 


rjochthoekige (1 "x 12") buis lykas werjûn yn 

Tekening 'B'. Dit moat dien wurde troch beide 
sydmuorren del te seagen, ynstee fan gewoan 

de top fan 'e buis ôfseagen. Mei de top 

fuorthelle, fuortsmite de twa jagged rânen 

dat sil bestean oan beide binnenmuorren fanwege de 
sawing proseduere. Meitsje de hichte fan 'e buis fan 
boppe nei ûnderen, it moat 

mjit 25 mm, lykas werjûn yn tekening 'D'. 

No rinne in rûne of heal rûne triem werom en 

foarút lâns de buizen iepen kant oant in bevel 

wurdt makke, lykas yn Drawing 'E'. De triem moat in 
pear millimeter grutter wêze as de breedte fan 

de ûndergrûnse. De twa helten binne no klemd 
tegearre mei in pear slang clips, lykas yn Tekening 'C'. 
De boppeste rûne seksje moat wêze 

wat lytser yn breedte as de rjochthoekige 

buis, dus it sil rêste op 'e bevel, ynstee 

gewoan sitten boppe op 'e buis. Dit is om te meitsjen 
wis dat in smel kanaal bestiet op beide 

kant fan 'e boppeste rûne seksje, lykas werjûn yn 
Tekening 'G'. As it nedich is, pleats de rûne seksje yn in 
vice en sêft oanskerpe de 

kaken oant de buis wurdt sguashed bytsje en 

sil passe de bevel as nedich. Draai de 

hose clips krekt genôch te hâlden de twa 

helten tegearre, mar net mear as dat. De 

binnen hichte fan dizze gearkomste moat no wêze 
mjitten mei in fernier gauge, as 

beskikber, hoewol't in lingte fan tried snije oan de krekte 
lingte kin brûkt wurde. As kin sjoen wurde 

yn Drawing 'G' moat de binnenhichte wêze 

25,5 oant 26 mm. Dizze mjitting moat 

bestean oer de hiele lingte fan 'e 

gearkomste. It sil nedich wêze om in lyts te dwaan 


bedrach fan oanpassing om dit te berikken 


mjitting. 
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Tydskrift Konstruksje 


Foto 10: It tydskrift, formulierblok en 
pin. 

Mei alle oanpassingen makke en de twa 

helten clamped tegearre, jilde flux oan de hiele lingte 
fan beide gewrichten en sulveren solder 

de twa seksjes tegearre. Brûk in propaan 

gas fakkel en waarmte ferskate inches fan de 
tydskrift lâns ien kant. Tapasse de 

solder en lit it streame lâns it kanaal makke troch de 
bevel. Útdrage 

dizze proseduere oan 'e oare ein fan' e 

tydskrift, draai dan it tydskrift om 

en tapasse it solder oan it tsjinoerstelde gewricht. 
Lit ôfkuolje en dan fuortsmite alle oerskot 

solder fan binnen en bûten de 

tydskrift. Poets de bûtenmuorren mei 


skuorpapier, spesjaal omtinken jaan oan 
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de mienskiplike gebieten. It lichem fan it tydskrift 
is no klear en wy kinne begjinne te snijen 
foarmje. Om dit ienfâldich te meitsjen 
proseduere; it byhearrende sjabloan, 

(Sjoch figuer G), moatte wurde gelijmd oan 'e 
tydskrift lichem sadat de boaiem rjocht 

ein is gelyk mei de ein fan it tydskrift. 

Brûk in skriuwer en markearje de lytse bûgde 
cut out foarm op 'e top fan' e 

tydskrift. Punch de posysjes fan 'e 14 

cartridge viewing gatten (opsjoneel) en 
fuortsmite dan it sjabloan. De 14 gatten 

binne 3 mm yn diameter en wurde boarre 

troch it tydskrift lichem fan ien kant 

oan de oare. De boppeste bûgde ôfsnien seksje 


wurdt foarme, mei help fan in heal rûne triem. 


In recess en slot wurde no snije yn 'e 

eftermuorre fan it tydskrift. De boppeste útsparring 
is mm djip en sa breed as de 

magazine kant muorren sille tastean. De legere 

slot wurdt snije mei help fan in hacksaw blade en is 
pleatst oer 2mm boppe de boaiem 

râne fan it tydskrift. Dit slot moat wêze 

rûnom 1,5 mm djip en wer, sa breed 

as de sydmuorren sille tastean. De basisplaat 


retaining maitiid sil passe yn dit slot yn due 


ferrin. 


In flinke hoemannichte burring sil bestean 

binnen it tydskrift fanwege de filing en 

boarjen. Dit moat folslein wêze 

fuortsmiten mei in platte triem sadat de binnenkant 
muorren binne folslein glêd. 

Alle nedige útsparrings en gatten hawwe 

no makke en wy kinne trochgean 

foarmje it tydskrift 'lippen'. It tydskrift lippen binne 


ferantwurdlik foar it hâlden fan de steapel fan 
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moat wurde foarme oan de krekte kontoeren as 


werjûn yn it byhearrende sjabloan, 


(Sjoch figuer H). It is net nedich om te kopiearjen of 


FORM snije út it sjabloan, it moat brûkt wurde as 
BLOCK in gids dêr't it blok oer lein wurdt. 
TEMPLATE Befestigje in grutte triem, platte kant nei boppen, yn in 


vice. Hâld de formulierblokbalke fuort fan 
jo tsjin de triem. Tekenje de bar nei jo ta, 


wylst it tagelyk opheft, 


IP. 


behâld fan in konstante fêste druk. 

Dizze metoade sil foarmje de ein fan 'e 
blokkearje korrekt, en is in foolproof 

FIGURE H. y 

proseduere. Draai it blok oer en doch de 

It formulierblok moat yntsjinne wurde by de itselde oan 'e oare kant. Yn tuskenskoften tidens 


foarm fan boppesteande tekening filing, kontrolearje it blok tsjin de tekening 
en soargje derfoar dat it is sa ticht mooglik by 
de sjabloan kontoer. Slide it blok 

binnen it tydskrift en posysje it sa de 

bûgde ein is oer 1mm ûnder de top fan 

de lippen. Boarje troch de top meast besjen 
gat en de hiele wei troch it blok, mei help fan 
deselde diameter drill as brûkt foar 

de gatten. Tap in spring pin 44" yn lingte 


om feilich te hâlden it formulier blok binnen de 


tydskrift lichem, (Foto 11). 
Klem dizze gearkomste yn in vice sa de kaken 


hâld it krekt ûnder de maitiid fêst 


Foto'11: efterkant fan tydskrift mei pin posysje. Plak in koarte lingte fan staaf, 


foarm blok pinned yn plak oer 6mm yn diameter, tsjin de top fan 


de lippen en klopje der fêst mei in hammer. 
cartridges binnen it tydskrift en moatte i 

Ferpleats de roede hinne en wer lâns de 
wurde foarme nei de juste kontoer om te garandearjen 

; lingte fan elke lip oant se wurde foarme ta 

glêde feeding fan cartridges út In 

de kontoeren fan it blok. No mjitte 
tydskrift nei keamer. Om dizze reden, a See inte ; ; , 

de ôfstân tusken de lippen, it moat wêze 


17.5mm, (Sjoch taheakke 'E' foar .380 


ienfâldich 'foarmblok' moat makke wurde, rûnom 


dêr't de lippen wurde foarme. 
dimensjes). As it gat is minder as dit 


It blok is in 8" lingte fan 9,5 x 19,05 mm slide it blok werom yn it tydskrift 


(3/8" x 3/4") flat bar. Ien ein fan it blok en tik foarsichtich op 'e boaiem fan it blok 


-25- 


Machine Translated by Google 


Tydskrift Konstruksje 


effektyf ride it omheech, en dus In lyts bedrach fan filing oan 'e kanten en 
fergrutsje de ôfstân tusken de lippen. front round tip fan de follower kin wêze 
Poets de binnenkant boppeste rânen fan elke lip mei nedich foardat it sil slide binnen de 

in lyts stikje skuorpapier te ferwiderjen eltse tydskrift. Hoe dan ek, it moat in los wêze 
skerpe kantsjes. sliding fit, sadat it sil rinne perfekt soepel 


hinne en wer binnen it tydskrift tube. 
Wy binne no ree om te meitsjen en passe de 


ynterne dielen fan it tydskrift. Dizze SPRING MANDREL 
bestean út de 'folger', 'haadspring', 'basisplaat' en 
'kearspring'. De folger is 


earst makke en oanpast. Dit is neat mear 


dan in stik fan 9,5 mm (3/8) x 16 gauge stielen strip, e. 


ôfsnien ta in lingte fan 59 mm. 


Meitsje in ôfstân fan 35 mm fan ien 


ein en skoare in rjochte line. Klem de 
strip yn in vice sadat de top fan 'e kaken binne Foto 12: Spring mandrel. 


nivo mei de skoare line. Mei in hammer, 


bûgje de folger nei de kontoer fan figuer No kinne wy coil de mainspring, mar foardat wy kinne 


'IK'. Rûn de foarste tip fan 'e follower dwaan dit, in ienfâldige mandrel moat wêze 


foardat bûgen, en ek, triem in taper op makke dêr't it om draaie kin. Foar dit, trije 


de followers legere skonk yn 'e posysje stielen roeden binne nedich, 6mm yn diameter en 14” 
sjen litten. in lingte. Elke roede moat wêze 
wosken sadat it goed skjin is, dan 
klemmen yn in vice, elk boppe op 'e oare 
mei de roede eintsjes nivo. Mei help fan in gas fakkel, 
ferwaarmje de ein fan 'e roeden en braze se 
tegearre foar in lingte fan sawat in inch, 


(Foto 12). Utfiere dizze deselde proseduere oan 


it tsjinoerstelde ein fan 'e gearkomste en dan 
59mm 


lit it koelje. Boarje in lyts 1,0 oant 1,5 mm 


gat troch de roede gearkomste tichtby ien 
TAPER ein, troch dêr't te feed de maitiid stiel 
wire. Wy hawwe 20 gauge draad nedich om de maitiid 
te meitsjen. Muzyk of pianodraad, lykas it 
wurdt ornaris neamd, wurdt meastal ferkocht yn rollen fan 
25 foet lingtes, en is in soad beskikber út 
meast goede model engineering winkels en 


FIGURE Il. 


spring fabrikanten. Brûk gjin draad 
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oars as 20 gauge, of de maitiid sil wêze 


te swier of te licht. In seis foet lingte fan 


draad is genôch foar coiling de maitiid. Ynfoegje 


de ein fan 'e tried troch de mandrel 


gat en knoop it om foar te kommen dat de tried út 


út lûke. Stean op 'e draad en lûk omheech 
op de mandrel oant de tried is strak. 
As alternatyf, tie it ein fan 'e tried oan in 


stasjonêr objekt lykas in vice, doar 


handgreep, ensfh Hâld de mandrel op in hoeke 


mei beide hannen en begjinne te draaien it nei coil 


de maitiid. Mei de maitiid coiled lâns de 
lingte fan de mandrel in gat fan rûnom 
10mm moat bestean tusken elke coil fan 
wire. Wannear't coiling de maitiid, it gat kin 
wurde oanpast troch gewoan fergrutsjen of 


it ferminderjen fan de hoeke dêr't de 


mandrel wurdt holden, (Sjoch figuer J). Loslitte 


spanning op 'e tried sil tastean de maitiid te 
foar in part ûntspanne, de maitiid wurdt 
trijehoekich yn foarm. Snip troch de knoop 
fan tried en slide de maitiid út 'e 


mandrel. De maitiid moat no werombûgd 


wurde yn syn oarspronklike rjochthoekige foarm. 


Brûk jo fingers allinnich foar dizze operaasje en 


sgueeze de kanten fan elke coil werom yn 
harren krekte foarm. Dit is in dúdlik en 
rjochtlinige proseduere en it sil 

wurden selsferklearjend oer hoe te dwaan 
dit op it sjen fan 'e maitiid, hoewol dreech om 
ferklearje yn wurden. Wannear't wy colil eltse 
maitiid, itsij rûn of rjochthoekich, it sil 

altyd uncoil as spanning wurdt útbrocht. 

De rûne maitiid sil noch rûn bliuwe, mar 

de rjochthoekige ferzje, spitigernôch, sil 
moat altyd werom nei foarm bûge. 


Sit gjin soargen as de maitiid hat in wichtige 
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beet 


FIGURE J. 


bûge lâns syn lingte as klear, as dit 

sil net bemuoie mei de juste 

wurking fan it tydskrift. De maitiid 

moat no ferskate kearen komprimearre wurde 
foardat it wurdt ôfsnien nei de krekte lingte. 

De maklikste manier om dit te dwaan is in slide a 
pear 6mm diameter roeden, itselde 


lingte as de mandrel, troch de maitiid. 
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Dizze fungearje as gids en meitsje 

komprimearje de maitiid in stik makliker. 

De tydskrift maitiid sil krimp yn lingte fan 14 
"oant likernôch 10". No brûke in pear fan 

tang en snij de maitiid oant in lingte fan 8 ". 

De mainspring is no klear en klear 

om yn it tydskrift te gliden. Foar de 

spring wurdt ynfoege, ien ein moat wurde 
foarsjoen fan de basis plaat te seal off de boaiem 
fan it tydskrift. De basisplaat is makke 

út deselde 9,5 mm 16 gauge stielen strip 

lykas brûkt om de follower te meitsjen. Snij in 25 mm 
lingte fan it stiel en round off iene ein dus it is 

in goede fit binnen de boaiem fan 'e 

tydskrift. Boarje in gat mei in diameter fan 4 mm 
troch it midden fan 'e plaat sadat it kin 

wurde bolted oan de spring. Bend de lêste coil 
fan 'e maitiid yn in lus en brûk in 4mm 

diameter socket screw, moer en waskmasine, oan 


bout de basisplaat oan 'e spring, (sjoch 


figuer K). 
SPRING 
WASHER pl. 
e 
BOT 
PLATE 
FIGURE K. 


De basisplaat fêsthâldende maitiid kin no makke 
wurde. In lingte fan 'e 20 gauge springdraad, 
60mm lang, is nedich om de maitiid te foarmjen. 
In lingte fan stielen roede 6mm yn diameter en 
oer 6 "yn lingte is ek nedich om dêr't te foarmjen 


de maitiid. 
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FIGURE L. 


Klem de roede yn in vice yn in fertikale 

posysje sadat 4 "oant 5" fan de roede is sichtber 
boppe de vice kaken. Set it midden 

seksje fan de tried tsjin de roede en 

bûgje de draad yn in 'U' foarm, (sjoch figuer 

L). Klem it iepen ein fan dizze maitiid yn in 

vice sadat de bûgde ein is sichtber boppe de 

jaws. Tap dizze útstekke seksje mei in 

hammer oant it is bûgd plat oer de top fan 

de kaken. De tip fan elk fan de twa spring 


'vorken' moatte no nei bûten bûgd wurde foar in 


lingte fan 2 mm. It is it bêste om de tips te klemmen 
fan elke foarke yn in vice en bûge se oan 

foarmje mei in hammer en punch. As de 

twa bûgde seksjes binne langer dan de 2 

mm nedich, se moatte wurde fermindere 


mei help fan in grinder. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


FIGURE M. 
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folge troch de mainspring en basis plaat gearkomste, 
en dan refit de fêsthâlden spring, te hâlden alle dielen 


yn plak. 
MAGAZINE STOP 


It tydskrift is no folslein gearstald 

útsein de 'stop'. Dit is neat mear 

útwurke as in tinne plak fan de 15,88 x 

34.93mm x 16 gauge buis, brûkt om te meitsjen 

it tydskrift goed. De halte foarkomt de 

tydskrift te fier yndrukt wurde 

it wapen, en ek, hâldt it tydskrift 

yn posysje troch heakjen op de springfanger. Ien ein 
fan de halte wurdt yntsjinne oan in 

taper en it oare ein wurdt fuorthelle 


folslein, (Sjoch figuer N). 


keer isel 


Foto 13: It tydskrift klear foar e 


montage. 


MAGAZINE STOP 
De maitiid moat no ynfoege wurde yn 'e 


slot yn 'e boaiem efterste muorre fan de 


tydskrift, sadat wy kinne markearje de posysje by 

dy't te boarjen it gat dat sil hâld de — (GE 0 
TAPER 

spring yn posysje, (sjoch figuer M). Mei de 

spring folslein ynfoege, markearje de ûndersterâne — FIGUREN. 

fan it tydskrift, op 'e posysje dêr't de 


twa foarken wize. Ferpleats dizze posysje Foardat de halte wurdt ôfsnien út de buizen, de 


oan 'e kant fan it tydskrift oer ?2mm omheech gat tusken de boaiem fan 'e put en 

út de tydskriften legere râne. No boarje de boppeste râne fan 'e maitiid fangen moat wêze 
in gat op dit punt 1,0 oant 1,5 mm yn mjitten. It moat wêze oer 6mm, mar it 

diameter troch it tydskrift út ien kin in bytsje mear of minder, ôfhinklik 

kant nei de oare. As de maitiid no is oer hoe't de fangen lus waard foarme. 

opnij ynfoege, de twa foarken moatte snap yn Oannommen dat it gat is 6mm, in 6mm dik 

de gatten, en foarkomme de maitiid út seksje fan de 15.88 x 34.93mm buis moat 

útfalle. Fuortsmite de maitiid en de útsnien wurde. Fuortsmite ien ein fan de halte 

ynterne dielen kinne wurde ynfoege, (Foto 13). mei in hacksaw en rûn de úteinen ôf 

Slide de folger earst yn it tydskrift, fan de twa resultearjende prongs mei in triem. 
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In taper wurdt dan yntsjinne op it tsjinoerstelde ein 
en gepolijst glêd. De taper lit de 

fangen te gliden oer de halte, effektyf 

hâld it tydskrift yn posysje. 

De haltes boppe- en ûnderkanten moatte wêze 
yntsjinne hielendal plat troch sliding it werom en 
foarút oer it oerflak fan in triem. Dit is 

wichtich omdat de halte moat matearje 

perfekt mei de ûnderste râne fan 'e put 

doe't it tydskrift wurdt ynfoege yn 'e 

wapen. Slide de stop oer it tydskrift 

tusken de 11. en 12. viewing gatten, (Foto 

14). Dit is mar in rûge ynstelling; de 

stop moat bliuwe los oant de hiele 

wapen wurdt boud, doe't it sil wurde soldered 


permanint yn plak. 


Foegje it tydskrift yn 'e put en de 

Foto 14: It gearstalde tydskrift. fang moat slide oer de stop en snap 

yn posysje, hâld it tydskrift stevich 

yn posysje, (Foto 15). In lyts bedrach fan 
yntsjinjen kin ferplicht wurde foar it fangen 
sil snap yn plak, en hiel bytsje frij 

spultsje moat bestean tusken de fangen en 
ophâlde. It tydskrift, as it ynfoege, moat 
wêze ûnder konstante foarút druk fan 

de top fan 'e maitiid fangen en de fangen 
loop sels. De maitiid elimineert de 

tefolle romte yn 'e efterkant fan' e put, 
effektyf hold it tydskrift sa ticht 


nei de feed ramp as mooglik. 


Foto 15: De maitiidfangst hâldt it 
tydskrift op syn plak. 
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finger moat wurde sanded glêd, sa is it 

noflik as lutsen. Boarje in 4 mm 

diameter gat troch de trekker yn 'e 

punch markearre posysje, lykas werjûn yn (Foto 
16). Foegje de trekker yn 'e ûntfanger 


troch de wachtrêch en befeiligje it yn 


posysje mei in 4mm socket screw en moer. 
De trekker moat pivot soepel op 'e 
screw sûnder snagging of bining. 


De trekker guard is konstruearre út in 


TRIGGER seksje fan 50.80 mm (2”) diameter, 16 


TEMPLATE gauge buis. De buis moat 26 mm yn 'e lingte 
wêze en elk ein moat wurde pleatst 

perfekt plat troch sliding de wacht werom 

en fierder oer in platte triem. No befeiligje de 
FIGURE O. wacht yn in ûndeugd, mar om foar te kommen dat de kaken 
út sguashing it, strak de kaken tsjin 

de úteinen fan 'e wacht, ynstee fan de 

kanten. Brûk in hacksaw en fuortsmite a 
seksje fan 'e wacht sa as in meitsje in slot oan 
de mjittingen yn Drawing 'A'. Dit 

slot lit de trekker passe troch de trekker wacht. 


Sjocht nei de wacht as in 


klok gesicht, it slot wurdt snije sadat de cutting 

Foto 16: De trekker wurdt ôfsnien râne fan 'e hacksaw blade wiist nei 

út in diel fan stielen plaat. po : , ; 
de 'tsien oant twa' posysje, lykas yn Drawing 'B'. 


Wy kinne no de trekker en wacht passe. Beide 


binne hiel ienfâldich en rjochtlinige dielen —] [— 3535 m 
meitsje. Wy sille begjinne mei de trigger troch 

snije út de byhearrende sjabloan en lijm it oan „Inn 

in seksje fan 1/8 " dik stiel 

plaat, (Sjoch figuer O). De plaat moat 

mjit in minimum fan 3 "x 2". Merk 26 LEE 

om it sjabloan en punch markearje de 

krúst sirkel. Snij de trekker út mei in 

hacksaw en triem te foarmjen. De seksje fan i IN. 


de trekker dat wurdt lutsen troch de 
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De wacht moat wêze in strakke push fit yn 'e 

guard recess, sadat it sil bliuwe yn posysje fan syn 
selsstannich sûnder soldering; lykwols 

it is it bêste om it yn plak te solderjen sadat it feilich is. 
It sil wierskynlik nedich wêze om te sgueeze 

de kanten fan 'e wacht, sa as te meitsje it in 

lichte ovale foarm, foardat it mooglik is om 

druk de wacht yn plak, (Foto 17). Mei de wacht 


oanbrocht, soargje derfoar dat it net docht 


foarkomme dat de trekker frij beweecht. As it 


docht, fergrutsje de breedte fan it slot. 


Foto 17: Trigger en wacht op de ûntfanger 
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De sear is it diel fan 'e trekker 

meganisme dat de breech loslitte 

blokkearje as de trekker ynlutsen wurdt. It is makke 
troch it feroarjen fan in 10mm diameter 
hexagonal wrench, ek oantsjutten as 
Hexagonale 'Keys'. Dizze binne breed 

beskikber fan de measte goede hardware 
winkels. Se wurde makke fan ferhurde 

stiel, en fanwege harren foarm, liene 

harsels by útstek oan de bou fan 

in gaadlik sear. Keys kinne ferskille yn 

lingte ôfhinklik fan de fabrikant, 

mar lingte makket neat út yn dit gefal as 

wy easkje allinne de kaaien midden seksje. 

Dit makket lykwols gjin jaan 

mjittingen foar de nedige 

modifikaasjes dreech. Om dizze reden | 

hawwe fjouwer sjabloanen levere om te meitsjen 
it foarmjen fan de kaai in ienfâldige operaasje, (Sjoch 
figuer O). Beide úteinen fan 'e kaai moatte wêze 
fuortsmiten oant it is deselde lingte as 

Tekening 'A'. It is net mooglik om te seagen 
troch de kaai mei in hacksaw fanwege 

de hurdens fan it stiel, dus in hoekslijper, it 
leafst foarsjoen fan in slitting 

tsjil , moat brûkt wurde. As in hoeke grinder is 
absolút net beskikber, ien fan de 

wolfraam coated hacksaw blades kin wêze 
brûkt, hoewol't se binne frij djoer. 


It boppeste bûgde diel fan 'e kaai is 
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foarme mei help fan in triem en dan gepolijst 

glêd mei skuorpapier. De sjabloanen binne 

net kopiearre en fuortsmiten, mar leaver, de 

kaai wurdt lein oer harren mei yntervallen oant de 
kaai komt oerien mei de sjabloanen. De kant fan de 
kaai, dy't wy no sille ferwize as de sear, 

wurdt plat yntsjinne yn 'e posysje yllustrearre yn 
Tekening 'B'. It is flugger om in bankmolen te 
brûken om it grutste part fan it stiel te ferwiderjen 
foardat jo einigje mei it brûken fan in bestân. Allinnich bestân 
fuort genôch stiel oant de hoeke râne is 

hielendal plat, en net fierder. Dit platte gebiet 

lit it foarste diel fan 'e trekker posityf tsjin' e 

kant fan 'e sear rêste. As 

werjûn yn tekening 'C', trije gatten binne no 
boarre troch de sear nei de diameters 

en posysjes werjûn. De gruttere fan dizze 

gatten wurde earst boarre. Dit is de sear pivot bolt 
gat, it is 5Smm yn diameter en gepositioneerd 
13mm út 'e ein fan' e sear. It gat 

kin wurde boarre yn de sears oanwêzich ferhurde 
betingst of it kin wurde annealed Dit wil 

ôfhinklik fan hokker type drill bits wurde brûkt. It 
is de foarkar te boarjen de gatten sûnder 
annealing it stiel mei help fan 'Cobalt' drill 

bits. Dizze binne spesjaal ûntwurpen foar boarjen 
troch hurd stiel en binne tige brûkber, 

hoewol frij djoer. As dizze binne 

net beskikber, de sear moat wurde ferwaarme oant 
it is ljocht read fan kleur op 'e gebieten 

wêr't de gatten makke wurde moatte. Dit moat 

wurde twa kear dien, wêrtroch it stiel koelje kin 
stadich tusken elke ferwaarming. It is it bêste om 
brûk in propaan gas fakkel foar dizze proseduere 
as it jout folle hegere temperatueren as a 

fakkel foarsjoen fan in butaan cartridge. 

Omdat de sear is achthoekige foarm, de 


earste gat moat wurde boarre op in hoeke râne. 
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Boarje earst in gat mei in diameter fan 2 mm troch de 
sear, 13mm út 'e ein, dan opnij boarje de 


gat nei syn lêste 5Smm diameter. De twadde 


2,5 mm gat wurdt no boarre oan de rjochterkant fan 'e 


5mm gat. De krekte posysje fan it is net 
te wichtich, mar rûchwei, it is 

oer 3mm út 'e ein fan' e sear. Foto 19: Boaiemoansicht fan sear mei beide 
Wer, file in plat gebiet foardat jo besykje te pinnen oanbrocht. 

boarje it gat, sadat de boar net glydt 
de hoeke. Noch in 2,5 mm gat is no 
boarre troch it ôfflakte gebiet, 44mm 


út 'e ein fan' e sear. It gat is 


leit krekt ûnder de hoeke râne, lykas werjûn yn Drawing 


'C'. De klear sear is 


werjûn yn Drawing 'D'. 


Foto 20: Sear spring, schroef en moer. 
As lêste, tap in 2,5 mm diameter spring pin yn elk 2,5 


mm gat oant in even lingte 

fan pin is sichtber oan beide kanten fan 'e sear, 
(Foto's 18 en 19). Elke pin moat 1" wêze 

yn lingte. De sear is no klear om te wêzen 

fitted, mar foardat dit kin dien wurde, wy 

moat meitsje de sear maitiid, (Foto 20). 

Dit is makke fan in lingte fan 72 "x 20 gauge spring 
stielen strip. De maitiid moat 

wêze 88mm lang. Boarje in diameter fan 6 mm 


gat in ôfstân fan 9mm út ien ein fan 


de maitiid, bûgje it dan, mei jo fingers, 


SEAR 
SPRING 


—: Ip 


Foto 18: De sear is in wizige kaai. FIGURE R. 


oant likernôch deselde foarm as figuer 'R'. 
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FIGURE 'O' SEAR KONSTRUKSJE 
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De sear wurdt makke troch it feroarjen fan in hexagonale kaai. 


St Remove | 
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Foegje de maitiid troch de sear útsparring 
en befestigje it yn plak mei in socket screw 
waskmasine en moer. De sear is no pleatst 
oer de maitiid en befeilige yn plak mei 

in 5Smm diameter socket screw. Dit moat 
wêze 35mm yn lingte en holden yn plak mei 
in nut. De lange front seksje fan de trekker 
skonk moat wêze rêstend boppe op 'e 
útspringende pin oan 'e platte kant fan' e sear. 
As de trekker ynlutsen wurdt, moat de sear 
falle del sadat it boppeste bûgde ein nivo is 


mei de top fan de ûntfanger, (Foto 21). 


Meitsje jo gjin soargen as it wat boppe of ûnder is 
dizze posysje, it sil noch loslitte de breech 
blokkearje perfekt goed. De wichtichste prioriteit is 
dat de sear net bynt of snag op 'e 

sear recess of de trekker. It moat bewege 

soepel en wêze ûnder konstante omheech 

druk út 'e maitiid. 

De legere ûntfanger is no folslein gearstald, 

(Sjoch Foto 22), en wy kinne begjinne te bouwen 


de boppeste helte fan de masine pistoal. 


Foto 21: Boppeste sicht fan 
gearstalde ûntfanger. 
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Foto 22: De folslein gearstalde legere ûntfanger. 
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De boppeste ûntfanger is konstruearre út in 

11 12" lingte fan 30 x 30 x 2mm doaze seksje 

buizen. Dit is krekt deselde grutte brûkt foar 

de legere ûntfanger, útsein dat de gauge 

moat wêze swierder, nammentlik in muorre dikte fan 

2 mm. Foardat wy kinne snije de nedige 

útsparrings yn 'e buis, it moat wêze 

tydlik hechte oan de top fan 'e legere 

ûntfanger mei help fan in pear slang clips, (Foto 23). Om 
dit te dwaan, it tydskrift goed en grip 

moat fuorthelle wurde. Soargje derfoar dat de 
stuitligging, (grip ein) fan beide buizen binne gelyk, 

en dat elke buis sa tichtby perfekt is 

alignment as mooglik. Draai beide clips goed oan om de 
buizen yn dizze posysje te hâlden. 

Klem dizze gearstalling yn in vice, (leger 

ûntfanger nei boppe) en boarje in gat fan 6 mm 

troch de twa legere ûntfanger bolt gatten 

en troch yn 'e boppeste ûntfanger, (Foto 24). Troch te 


boarjen troch de twa ûntfangers yn 


dizze manier, wy kinne der wis fan wêze dat se sille wêze yn 


accurate alignment doe't it wapen is 


úteinlik gearstald. 


Foto 23: De ûntfangers wurde mei twa 
slangklemmen oaninoar beklemme. 


Foto 24: Boarjen troch de legere 
ûntfanger bolt gatten. 


Mei beide ûntfangers noch byinoar klemmen, 

skriuw de letters "EP" op 'e rjochterkant fan' e boppeste 
ûntfanger. Oan de tsjinoerstelde (links 

kant) skriuw de letters "EH" en dan 

fuortsmite de slang clips, (Sjoch figuer T). 

Dêr't de twa ûntfangers byinoar wiene 

tegearre, (ûnderkant), skriuwer "MW". It is 


nedich om te markearjen elke kant fan 'e 


ûntfanger op dizze manier om it folgjende te garandearjen 


útsparrings wurde snije yn de goede kanten fan 
de ûntfanger. Dizze letterferwizingsmarken 
stean foar Ejection Port (EP), Ejector Hole 

(EH), en Magazine Well (MW). De legere 
ûntfanger kin no wer gearstald en 

oan 'e kant set, om't wy it net fereaskje 

wer oant de boppeste ûntfanger is folslein 


gearstald. De útsparrings kinne no ôfsnien wurde 


yn de boppeste ûntfanger, (Sjoch figuer U). 


Wy sille begjinne mei Drawing 'A', dy't toant 
de posysjes fan de ejection haven en de 

bolt handle slot. Brûk in set fjouwerkant en 
skriuw de posysje fan 'e útwerppoarte 

oan de rjochterkant fan de ûntfanger, wêr 

wy markearre "EP" earder. De haven kin net 
wurde snije út mei in hacksaw, dus in rige fan 
inter-ferbining gatten, 3 of 4dmm 


diameter, wurde boarre lâns de binnenkant fan 


de skoare line marks. Dit sil tastean 
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it net winske diel fan stiel te wêzen belang foar dy, mar ik haw gewoan 
fuortsmiten mei help fan in koarte lingte fan roede en in pleatst it slot yn 'e krekte hoeke 
hammer. De jagged rânen om 'e posysje, as in 'Happy Medium' sa oan 
binnen omtrek fan de haven kin no sprekke. It is echt gewoan nei persoanlik 
wurde yntsjinne glêd. foarkar oan wêr't it slot is 


gepositioneerd. 
De bolt handle slot is no snije yn de top 


I , Wy kinne no keare nei Drawing 'B' en snije 
rjochterhoeke fan de ûntfanger. It is y g y 


ú i foar i krif . Brûk i 
gepositioneerd 55mm út de breech ein fan de útsparrings foar it tydskrift goed en sear. Brûk in 


set fjouwerkant wer te hâlden elk 
de ûntfanger en is 110mm lang. Merk ! 


y wie 3 < : skriuwster mark as fjouwerkant en akkuraat as 
it begjin en ein fan it slot, dan triem 


in flak gebiet tusken de twa merken. Dizze flat mooglik, dan snije út yn de posysje werjûn 


, Â ' i | k hji s 
gebiet moat krekt breed genôch wêze om te tastean mei deselde metoadenbeskreaun hjirboppe: 


Fiif gatten wurde no troch lofts boarre 
de hoekrâne om te boarre sûnder dat de boor fan de 9 


kant fan de ûntfanger, lykas werjûn yn Drawin 
hoeke glydt. Nochris, dit Ie juny 9 


; â p ES fy 'C'. Skriuw in line yn 'e lingte fan' e lofterkant 
útsparring kin net snije út mei in seage, dus 


en , : kant, sa ticht mooglik by it sintrum. 
boarje in searje gatten, 6 mm yn diameter, j glik by it sintru 


Meitsje in punch mark 76mm lâns dizze line 
oer de hiele lingte fan it platte gebiet. An j p 


3 ie (fan 'e foarkant fan' e ûntfanger) en boarje a 
hoekmolen wurdt no brûkt om troch te snijen 


en ferbreedzje it slot. Dit sil tastean in platte triem 6,5 mm diameter gat op dizze posysje. Dit 


om it slot yn te gean, dy't dan brûkt wurdt om it te filejen gavsil letterakseptearje 'deê'sjectorbolt 
nei in breedte fan 6 oan 6,5 mm, (Foto 25). Alle útsparrings binne no ôfsnien útsein 
de fjouwer gatten lâns de boaiem fan Drawing 
'C'. Dizze gatten binne 3mm yn diameter en 
sil ynkoarten akseptearje de sling loops. 
Lykwols, oant de loops binne makke, allinne 
boarje twa fan 'e gatten, nei de mjittingen 
yn figuer 'U', tekening 'C'. De slingers 
wurde foarme út in lingte fan 3mm diameter 
(of wat grutter) stielen roede, lykas werjûn yn 
Foto 25: De boppeste ûntfanger mei alle Figure 'V'. Snij twa 65mm lingten fan roede 
útsparrings cut. en file in punt op elk ein. 


Gewoane myld stielen roede is perfekt 


It slot kin snije yn in legere posysje as sterk genôch foar de sling loops. 

nedich, mar net leger as 20mm út de Maatregel yn 20mm fan elk ein fan 'e 

legere râne fan de ûntfanger. Dit leger roede en foarmje se yn in 'U' foarm troch 

posysje fan de bolt handle slot is de mear bûge se op dit punt. De binnenmjitting fan 'e sling 
aesthetically noflike ien, as looks binne fan loops moat wêze 
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Bolt handle slot 


HEGER 
ONTVANGER 


LEGER 
ÔO ONTVANGER 


Efterside werjefte fan 


ûntfangers as rjochte wapen. 
'EH' (Ejector Hole) 
'EP' (Ejection Port) 


FIGURE 'T' 
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RJOCHTER SIDE 42mm 
EJECTION PORT 


FIGURE U; UPPER RECEIVER RECESS POSISJES E 
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oer 28mm, mar meitsje jo gjin soargen as it in bytsje 


mear of minder, it makket net te folle út. 


út 
Foegje ien fan 'e puntige skonken yn ien fan 9 


, 
' 


de lus gatten en tap de oare skonk mei 


in hammer. Dit sil markearje de posysje fan 


de twadde loop gat posysje op 'e 
kant fan de ûntfanger. No útfiere dit 


deselde proseduere foar de twadde loop en Foto 26: De Sling Loops binne sulver 


dan boarje de twa gatten. 


soldered yn plak. 


Sling Loop Druk elke loop yn 'e posysje sadat se binne 


stekt sawat 6 mm (14”) út 'e kant 
fan de ûntfanger. Elke sling loop is no 
permanint holden yn posysje mei in lyts 

IN drop fan sulveren solder, of gewoane elektryske 
(Sêft) solder, tapast op it punt dêr't 
de loop skonken giet troch de kant fan 'e 


ûntfanger, (Foto 26). 


De boppeste ûntfanger buis is no klear 


en ree om te wurde foarsjoen fan de ynterne 


F— Wuoz —e] 


wurkjende dielen. Lykwols, foardat wy kinne passe 


AdNIyaga 


de loop, breech blok, mainspring en 
2 8mm Fa e recoil shield, wy moatte ynstallearje trije 'Shaft 


Lock Collars 'binnen de ûntfanger. 


wusg 


De kragen hawwe twa doelen, earst, sy 


tastean de twa ûntfangers wurde bolted 


tegearre en, fungearje as retainers foar de 


barrel, bolt en mainspring gearkomste. 


anaa 


hê Wwuoz — sn 


Kragen hawwe in ferskaat oan gebrûk lykas 
retaining gears en pulleys op masine 
ark en binne rûnom beskikber út bolt 
en nutleverandorer en goede hardware 
winkels. In kraach wurdt mjitten troch de grutte 
y fan bar of skacht is it te passen, mei oare wurden, as 
in kraach is nedich om te passen op in 1 "diameter bar, 


wy freegje om in 1" kraach. Us masinepistoal 


fereasket fyftjin 14" kragen. 
FIGURE V. YNE ED 
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De bûtendiameter (OD) fan 'e 142" kraach 


is normaal 1", lykwols, by oankeap, 


de OD moat wurde mjitten om der wis fan te wêzen 


se binne fan de juste diameter. It is goed 
wurdich op te wizen hjir dat jo sille 
soms halsbanden tsjinkomme dy't, 


hoewol 142" binne, binne net 1" OD, mar 


Boppeste ûntfanger 


wat grutter of lytser. Dit komt troch it feit dat ferskate 


fabrikanten kinne meitsje 

kragen nei wat ferskillende spesifikaasjes. 
Mits de kragen tusken 25.40mm binne 

- 26mm (1”) se sille in goede sliding fit wêze 
binnen de ûntfanger buis. Ek mjitte 

de lingte (dikte) fan 'e kragen; sy 

moat sa'n 11 mm lang wêze. EIk 

kraach sil wurde foarsjoen fan in grub screw, 


dy't, as oanskerpe, hâldt de kraach op 


de bar of buis dêr't it is oanbrocht. Dizze 
screws binne net nedich foar de trije 
kragen dy't wy yn 'e ûntfanger passe; 
dizze moatte wurde unscrewed en 
wegereard. De binnendiameter, (ID), moat 
wurde ferhege op twa fan de trije kragen 
fan har hjoeddeiske 12.70mm (12”) nei in ID 


fan 14.2mm. De redenen foar dit sil 


letter bliken. 


In 14.2mm, (9/16”), taper pin reamer is 
nedich foar dit doel. Sawol rjocht en 
tapered reamers wurde wiidweidich brûkt yn 


engineering, en binne breed beskikber 


twaddehâns. In goede boarne foar oanbod binne 


twaddehâns ark en masines 

dealers, dêr't hiele doazen fan reamers 
kin fûn wurde. In protte fallite stock items 
yn net brûkte steat kin ek oanskaft wurde 
op in fraksje fan de nije priis. 


Wat jo ek dogge, keapje gjin nij 
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Foto 27: De Kragen binne útromme 


mei help fan in reamer of ferlykber ark. 


reamers, se binne te djoer, 

en, lykas hjirboppe oanjûn, it is 
net nedich om dat te dwaan. By it keapjen fan ien 
reamer twaddehâns, kontrolearje dat altyd 

de snijkanten binne skerp en 

net beskeadige, as yn twifel, freegje immen 

wa wit! Klem in kraach feilich yn 

in vice en pleats de reamer yn in geskikt 

'Tap Holder', of in hânboor kin wêze 

brûkt, mits de chuck is grut genôch 


om de diameter fan reamer te akseptearjen. 


Om der wis fan dat de reamer giet troch de kraach 

sekuer, hâld de reamer as 

tichtby in rjochte hoeke oan 'e kraach gesicht as 
mooglik. Tapasse hiel licht foarút druk 

nei de reamer oant it hielendal trochgiet 

troch it sintrum fan 'e kraach, (Foto 27). 

Krekt deselde proseduere wurdt útfierd 


op de twadde fan de trije kragen. De 


kragen binne no klear te ynfoegje binnen de 


ûntfanger. Alve koepel mei in diameter fan 6 mm 
kopbouten, 6 mm lang (mjitten 

fan 'e ûnderkant fan 'e holle oant de ein 

fan de tried), binne ferplichte te behâlden de 
kragen yn posysje. De socket screws moatte 
hawwe deselde thread grutte, (pitch), as de 
grub screws, sadat de socket screws sille 


skroef yn 'e kragen. In kraan moat ek wêze 
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oankocht mei deselde tried grutte as de 

screws. De twa 6mm gatten wy boarre 

earder, (doe't de twa ûntfangers wiene 

clamped tegearre) kinne twa fan de 

kragen wurde bolted binnen de ûntfanger. 

Foegje de earste wizige kraach yn 'e 

ûntfanger, krekt foar de útwerppoarte, 

en line up de kragen grub screw gat mei de ûntfanger 
bolt gat. Brûk in hexagon 

kaai en skroef yn ien fan 'e socket screws 

troch de ûntfanger muorre en yn 'e 

kraach. Draai de skroef fêst te hâlden de 

kraach yn plak. Foegje no de twadde yn, 
(unmodified), kraach yn 'e broek fan' e 

ûntfanger en befeiligje it yn posysje mei help fan de 
deselde proseduere. De tredde, (wizige) 

kraach wurdt ynfoege oan de linkerkant fan de útstjit 
haven. Boarje in 6mm gat yn dizze posysje 5.5 

mm út de linker kant fan de haven, boargjen 

it yn plak mei in socket screw. Wis wêze 

dat alle trije screws binne yngeand strak om foar te 


kommen dat de kragen út beweging. De twa 


kragen oan de foarkant en breech ein fan 'e 

ûntfanger wurde no boarre op de oare trije 

kanten, sadat eltse kraach sil akseptearje trije 

mear screws. De tredde kraach, links fan 

de haven, wurdt allinnich boarre oan twa kanten, ie de 
boppe- en lofterkanten. Wy kinne net blyn boarje 

troch de ûntfanger muorren en hoopje te 

fyn it sintrum fan elke kraach. Wy moatte, 

dêrom, fine de posysje fan eltse kraach 

foardat jo de gatten boarje. De maklikste manier is 


om in set fjouwerkant te brûken en in line te skriuwen 


omaalle trije kanten fan de ûntfanger yn 


line mei it sintrum fan elke socket screw 


earder oanbrocht. No mjitte nei it sintrum fan 
elke rigel en punch in mark. Dit sil Foto 28: Trije kragen oanbrocht oan de 


jou jo de posysje fan 'e kragen op ûntfanger. 
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elke kant fan 'e ûntfanger. Wêr de 

punch marks oanjaan, boarje in 2 oan 3mm 

diameter gat troch de oare kanten fan de trije kragen. 
No brûke de juste 

diameter fan drill foar de tapgrutte, dws 5 mm, 
re-boarje elk gat nei de juste diameter. 

Elk gat wurdt no tapast, en de oare 

acht socket screws oanbrocht en oanskerpe, (Foto 28). 


Sjoch troch de ûntfanger fan 


ein oan ein en kontrolearje dat de screws 


kin net sjoen wurde yn it sintrum fan 'e kragen. 
As de úteinen fan 'e screws binne sichtber se 
moat ynkoarte wurde. 

Mei de kragen befeilige binnen de 


ûntfanger, kinne wy trochgean te assemble 
en passe it barrel, breech blok en 


mainspring gearkomste. 
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It meitsjen fan in rifled gun barrel soe fereaskje in 
draaibank en rifling masine, en 

fansels, relatyf pear minsken besitte sokke 
apparatuer. Mei elk fjoerwapen dat kin wier 
wurde omskreaun as selsmakke, wy moatte 
kompromittearje de ynherinte krektens fan 'e 
rifled barrel, foar de maklik konstruearre 
glêde-bore ferzje. Wylst de krektens 

fan it pistool as gewear is heul wichtich, 

de fjoerkrêft fan 'e masinegewear betsjut 
krektens is fan sekundêr belang. 

Betrouber krije safolle kûgels oan 'e 

doel sa rap mooglik is de wichtichste 


beskôging. As jo eigenje, of hawwe 


tagong ta in draaibank, de foar de hân lizzende metoade fan 


barrel konstruksje soe wêze te masine it 


as in fêste ienheid. De boarring soe easkje 


ferwurkjen nei in diameter fan 7,5 mm, mei help fan 


in 'lange rige' drill bit, en dan chambered yn 'e wenstige 
wize mei help fan de 
passend kaliber fan keamer reamer. 


In .32 kaliber kûgel sil in goede parse fit wêze 


yn in barrel machined oan in bore diameter fan 
7,5 mm. Foar de .380 rûn, in drill diameter 

fan 8,7 of 8,8 mm moatte wurde brûkt. De 
passend barrel is folle makliker te meitsjen. It 
bestiet út in twa komponint gearkomste, ie 


in lingte fan hege sterkte naadleaze buizen, 


fersterke mei in rige fan shaft slot 
kragen. De kragen binne fan deselde grutte, 


ie 17”, lykas dejingen dy't wy krekt bolt hawwe 
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oan 'e binnenkant fan' e boppeste ûntfanger buis. 

De barrelbuis is in 9 "lingte fan 14.29 x 3.25mm 
naadleaze meganyske buis, 

(SMT). De kategory 'SMT' en 'SHT' fan 

buizen wurde brûkt stil wiidweidich foar 

yndustriële applikaasjes en binne fan perfekt 
adekwate krêft foar de ymprovisearre fjoerwapen loop. 
De kragen net allinnich 

fersterkje de loop, mar ek fergrutsje de 


barrels bûten diameter, sadat de 


barrel wurde ynstallearre yn de boppeste ûntfanger. 


Foardat wy de kragen passe, moat de loop wêze 
keamer om it kaliber .32 te akseptearjen 
cartridge, (Sjoch taheakke 'E' foar de .380 
kaliber). Om de loop te keamerjen, a 

'kamer reamer' sil nedich wêze, (Sjoch 
Taheakke 'C' foar leveransierslist). Earst, de 
barrel moat wurde stevich befeilige yn in vice. 
Plak de fjouwerkante skaft fan 'e reamer yn in 
geskikt tap holder en dan slide de 

reamer yn 'e barrels bore. Trochgean nei 
draaie de reamer yn 'e rjochting fan' e klok, 
wylst it tapassen fan ljocht foarút druk op 'e 
reamer. In lyts bedrach fan 'cutting 
gearstalling' moat ek tapast wurde op 'e 


reamers cutting rânen, te garandearjen in glêd 


finish oan de binnenkant omtrek fan de 
keamer muorren. Fuortsmite de reamer by 
yntervallen tidens it keamerproses 

en foarsichtich skjin út de barrels boring 
mei in draadreinigingsborstel. Wannear in 
cartridge sil keamer nei in djipte wêr 

3mm fan de cartridge basis stekt út 

de barrels brech, de keamer wurdt snije oan 
de juste djipte. De reden hjirfoar 

protrusion sil bliken letter 


as wy begjinne te assemble de masine 
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Foto 29: De basis fan 'e cartridge moat 
ImMm út' e loop útstekke 


pistolen breech block, (Sjoch Foto 29). 

Nei oanlieding fan de keamer proses, de 

keamermûl moat ôfskuorre wurde, 

(bevelled), mei of in countersink cutting ark of in de- 
burring ark. It doel fan it chamfering fan 'e yngong nei 
de keamer is om de soepele feeding fan cartridges fan 


magasyn nei barrel mooglik te meitsjen. De 


chamfer moat wurde knipt sadat it mjittet 

sawat 1 mm oant 1,5 mm yn diameter (pylk), 
(Sjoch figuer X). Ta beslút, fuortsmite alle metalen 
shavings, etc, út 'e binnenkant fan' e 

keamer en boring, en kontrolearje dat a 


cartridge sil keamer soepel ûnder syn 


eigen momentum. 


e t — 
and 


FIGURE X. 


Gjin krêft soe nedich wêze om keamer 
de cartridge, en it moat glide soepel yn 'e keamer. Nei it 


snijen fan de 


keamer mûle bevel en kontrolearje de 


cartridge fit, kinne wy begjinne te assemble 


de barrel. 


De loop is foarsjoen fan seis 742" kragen, dizze 
binne deselde grutte as dy binnen bolted 

de boppeste ûntfanger. Wy hawwe al ien 
barrel kraach bolted binnen de ûntfanger, oan 
de rjochterkant fan 'e ejection haven. Dit is 
fuortsmiten fan de ûntfanger en pleatst 

oer de keamer ein fan 'e loop. Dit 


kraach is al reamed út nei in 


ID fan 14.2mm (9/16”) en moat in noflik wêze 
druk fit oer de loop. Noch fiif kragen 

moat no wurde reamed út, mei help fan itselde 
14.2mm taper pin reamer wy brûkten earder 
yn haadstik seis. Slide twa kragen op 'e 
barrel, efter de barrel fêsthâlden kraach, en de oare 
trije foar it fêsthâlden 

kraach, (Foto 30). Brûk in hexagon kaai en 
draai de grub skroeven goed oan 

elk fan de fiif kragen. It is wichtich om 

set it fêsthâlden kraach oer de loop de 
deselde wize rûn as it wie binnen de 


ûntfanger. As it net is, sil it net mooglik wêze 


bolt it barrel oan 'e ûntfanger. Ynfoegje de 
gearstald barrel yn de ûntfanger en 

bolt it yn plak mei de fjouwer socket screws 
earder fuortsmiten, (Foto 31). Mei it barrel 

yn posysje, soargje derfoar dat it is feilich en docht 
net bewege of draaie. Hiel lyts 'boartsje' 

moat bestean tusken de buis en kraach 
gearkomste. As, nei it útromjen, de kragen 

sil net glide op 'e loop, de loop 

meie wurde gepolijst mei skuorpapier oant de 
kragen sille glide op soepel. It is 


hjir goed op te wizen dat as 9/16 ” 
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kragen kinne lizze (mei in bûtenkant sjen litten, lykwols, dat wylst 72" kragen binne 
diameter fan 25,40 of 26 mm) sy sille slide maklik beskikber, dy yn net-standert 

rjocht op 'e barrel sûnder de needsaak om se út fraksjonele maten binne meastal dreger om 

te romjen. As beskikber, sân 9/16" locate. It is lykwols de muoite wurdich om te freegjen 
kragen sille nedich wêze, seis foar de loop foar 9/16 " kragen by it keapjen fan de oare 
gearkomste en ien nei lofts fan 'e materialen sa't se mooglik wêze beskikber yn jo 
útstjit haven. Persoanlike ûnderfining hat krite. 


Foto 30: De folslein gearstalde barrel. 


Foto 31: It barrel oan de ûntfanger. 
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wy kinne gewoanlik allinich krektens berikke 


beskikber foar de eigner fan de draaibank. Oan ien ein fan 
de buis in slot is no ôfsnien, 32mm yn 
lingte en 3mMm breed, mei help fan in slitting 


tsjil fêstmakke yn in hoekslijper. De 


slot wurdt dan ôfsnien nei de juste 


ôfmjittings mei help fan in needle triem, (Sjoch figuer 


Y). Sit gjin soargen as it slot is wat minder 
Lykas werjûn yn it foarige haadstik, is it net 
dan dizze 3mMm mjitting, it docht net 
nedich om in draaibank te besit om in gewear te meitsjen 
tefolle saak. As in hoeke grinder is net 
barrel, en likegoed, in milling masine is 
beskikber, in rige fan inter-ferbining 
net nedich om de breech te bouwen 
gatten meie wurde boarre te ferwiderjen it grutste part fan 'e 
blok, of 'Bolt', sa't it ornaris wurdt neamd. 
stiel foar it slot wurdt yntsjinne oan syn korrekte 
De normale metoade fan boutbou 
ôfmjittings. Dit slot is it 'Ejector Slot', 
soe wêze machine it út in fêste 
dêr't de 'Ejector Bolt' yn passe sil 
seksje fan stiel. Foar de measte soe-be gun 
ferrin. Wy sille beprate dit ienfâldige diel yn 
makkers, dizze metoade sil wêze út 'e 
it folgjende haadstik. 
fraach. As wy lykwols allinich opnimme 
De ejector slot ein fan 'e buis is no 
dy seksjes fan de bout dy't strikt 
'ferzonken' mei help fan in hânboor foarsjoen fan 
nedich, en negearje dyjingen dy't binne 
in 'taper cutting tool', (brûk gjin a 
net, in 'skeletisearre' bout kin fluch wêze 
countersink cutter as dit sil snije de ferkearde graad 
gearstald út in lingte fan buizen en 
fan taper), (Sjoch Photo 32). De 
in rige fan shaft slot kragen, in gearkomste 
doel fan de tapered muorre recess, lykas wy 
hiel folle as de barrel, yn feite. 
sil no neame it, is te meitsje it fieden fan 
As jo in draaibank hawwe, of ien kenne 
cartridges fan magasyn nei keamer a 
wa docht, de bout kin maklik draaide as 
mear betrouber proses. As de taper cutting 
ien ienheid, (Sjoch taheakke 'F' foar 
ark is net beskikber foar jo, de recess kin 
machinist tekeningen). Om gearstalle in 
wurde snije rjochte muorre, mei help fan in 9mm drill bit 
'gewoane bout', in 130mm (5 1/8”) lingte 
foar de .32 bolt, en in 9,7 of 9,8 mm foar de 
fan 12,70 x 2,03 mm (12” x 14 g) SMT/SHT of 
„380. Dêrby moat opmurken wurde, lykwols, dat as 
ERW buis is nedich. Earst wurdt de buis ôfsnien 
boren wurde brûkt om de útsparring te snijen dy't it wêze moat 
lingte en elk ein wurdt yntsjinne folslein 
dien foardat de ejector slot wurdt snije. 
flet. In buissnijder, (beskikber fan elke 


winkel), is in krekte metoade om te garandearjen 


elk ein fan 'e buis is sa flak mooglik. — 


Brûk de cutter om in ûndjippe ring te meitsjen 


om de buis, en dan file del nei de 


ring merk. Troch dizze ienfâldige metoade te brûken, Foto 32: In taper cutting ark 
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FIGURE Y. 


De recess akseptearret de basis fan 'e 

cartridge, dy't jo miskien ûnthâlde 

stekt 3mMm út 'e breech gesicht fan 

de loop, (Sjoch figuer Z). De útsparring wurdt krekt djip 
genôch snije om de cartridge te tastean 

basis nei 'sit' oant in djipte fan 2 mm, en nee 
fierder, (Sjoch taheakke 'E' foar .380 bolt 
ôfmjittings).De 'fjoerstok' kin no wêze 

yn 'e buis oanbrocht, it is 8,55 mm yn 

diameter en 31 mm lang. Snij de roede nei lingte, 
soargje derfoar dat elk ein is plat, en 


ynfoegje it yn 'e buizen tapered ein, (Sjoch 
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FIGURE Z. 


figuer AA). Druk de roede yn oant de top 

ein fan de roede is 2mm ûnder de ein fan 

de ûndergrûnse. De roede wurdt holden yn plak troch twa 
stielen pins. Boarje twa gatten mei in diameter fan 2 mm 
troch de buis en roede, en tap yn twaen 

2 mm diameter pinnen, de pinnen binne 72 "in 

lingte. De earste pin gat wurdt gepositioneerd oer 2mm 
boppe it ein fan 'e ejector slot en 

de twadde oer 10 mm boppe de earste 

gat. Mei de stange yn 'e posysje, a 

2mm djip tapered muorre recess hat west 

makke, in útsparring dat soe normaal wêze 

machined yn 'e foarkant fan' e bout. 

Dit gebiet fan 'e bout is ûnderwurpen oan in grutte 

druk fan'e recoiling 

cartridge koffer, tidens it fjoer syklus. 

De twa pins allinnich binne net sterk genôch 

te wjerstean dizze druk, dus de roede 

moat ek wurde sulveren soldered foar ekstra 

sterkte. Lykas werjûn yn figuer 'AA', de 


solder wurdt tapast oan it gat tusken de 


roede en de binnenkant fan 'e buis. Brûk leech 
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smeltpunt sulveren solder yn gearhing 

mei flux en in propaan gas fakkel. De twa 

pins moatte wurde tikke út en de roede 
fuorthelle. Yngeand jas de roede en 

pins mei flux paste, dan wer ynfoegje se 

yn de bout buis. Ferwaarmje de top 1 "of sa 
de roede en buis gearkomste oant it is 
gloeiende in ljocht reade kleur en dan tapasse 
it soldeersel. It is de foarkar te tastean safolle 
solder mooglik te streamen tusken de roede 
en buis, mar net tapasse safolle dat it 
oerstreamt op 'e top fan' e roede sels. 

Sulver solder sil allinne streame op, en 
adhere to, oerflakken dy't hawwe earst west 
behannele mei flux. Soargje derfoar dat nee 
flux is oanwêzich boppe op 'e roede foar 
begjint te ferwaarmjen de buis. Nei it solderen, 
lit de buis koelje, mar doch net ôf 

it yn wetter. Poets de buis mei skuorpapier 

te ferwiderjen alle flux residu en fuortsmite 


eltse oerskot solder mei in triem. 


Wy hawwe al snije de ejector slot mar 

no moatte wy fergrutsje syn djipte troch in 
ekstra 1,5 mm. Dit kin dien wurde troch te brûken 
ien fan 'e grutte macht hacksaw blades, 

of trije standert blêden, taped tegearre. 

Run it blêd hinne en wer binnen de 

slot oant de fereaske djipte wurdt berikt. 

In goed plak om brûkte macht hacksaw te finen 
blades is jo lokale engineering winkel. 

Sjoch troch de skrapbakken en do 

soe ien of mear kinne fine, 

perfekt goed genôch foar dit doel. 

De folgjende stap is om in diameter fan 1,5 mm te boarjen 
gat yn 'e boppeste sintrum fan' e firing pin rod 
oant in djipte fan tusken 10 en 12 mm. Dit 


gat akseptearret de firing pin dat wurdt makke 
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FIGURE AA. 


mei help fan de skaft fan in 1,5 mm drill bit. 
Boarje it gat nei in spesifike djipte, sei foar 
ús foarbyld, 12mm. De brânstift moat 
protrude 1mm út de top fan 'e roede gesicht 
en dêrom, de firing pin moat wêze 13mm yn 
lingte. Mei oare wurden, de pinne 

moat wêze 1mm langer as de djipte fan 'e 
gat dêr't it wurdt ynfoege. Brûk in 

grit stien en foarm ien ein fan 'e pin oan 

in bytsje taper. Bring in dripke 'Loctite'- 
lagerkleefstof oan yn it pingat en 


ynfoegje de firing pin. Lit no it heule litte 
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gearstalling oant de lijm sets. Altyd ] INSERT 
kontrolearje, en dûbele kontrolearje, dat de pin is we DE 


korrekt oanpast oan it útspringen 

mjitting foardat permanint lijmen 

de pin yn posysje. As de pin is ferkeard 

set, it wapen sil of mislearje te fjoer of de 

pin sil snag op de cartridge basis as de 

cartridge slides fan tydskrift nei keamer. Dit kin it wapen 


1 


RIT. 
COLLARS 


feroarsaakje 

jam of meitsje de firing syklus grillig en 
ûnbetrouber. Sân kragen binne no pleatst 
oer de klear buis gearkomste, lykas werjûn 
yn figuer 'BB'. Dizze binne deselde grutte as 
dy brûkt foar it barrel, ie 12” en wil 

slide rjochttroch sûnder feroarings. 
Lykwols, op ien fan 'e kragen, boarje a 

5mm diameter gat direkt tsjinoer de 

grub screw, troch de kragen sydmuorre. 


Tap dit gat sadat it in 6ômm akseptearret 


diameter socket screw om 18mm yn FIG U RE BB. 
lingte. Slide alle sân kragen oer de buis út 'e ein tsjinoer 

de ejector slot, de 10 
tredde kraach wêzen dat boarre mei it ekstra gat. Stapje 
de kragen sa dat se binne 

folslein flush mei it ein fan 'e buis 


en dan draai de grub screws. De 


3 
EJECTOR 


6mm socket screw fungearret as de bolt handgreep 


en kin no wurde geschroefd yn 'e SLOT 
wizige kraach, (Foto 33). As wy sjogge nei 3 
de foarkant fan de bout, direkt yn 'e 
FIGURE CC. 
recess, de ejector slot moat wize op 
de trije oere posysje en de bout gat yn 'e lofterkant fan' e ûntfanger muorre, 


hannelje oant tsien tritich (figuer CC). De folslein — en kontrolearje dat de ejector slot sichtber is, 


gearstalde bout kin no wurde ynfoege yn en, yn juste ôfstimming mei it gat. 

de ûntfanger. Fuortsmite de bolt handgreep en As it nedich is, oanpasse de bolt handgreep 
slide de bout yn posysje. Skroef no de posysje oant ôfstimming is berikt. No 

bolt handgreep werom yn 'e bolt troch de stevich strak de bolt handgreep, (Foto 34). 
bolt handle slot. Sjoch troch de ejector It gat tusken de breech gesicht fan 'e 
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barrel en de foarkant fan 'e bout moat 
no wurde kontrolearre. Dizze mjitting is 
wichtich, en oer it algemien sprutsen, it 
moat mooglik te ynfoegje in stik tinne 


card tusken de twa oerflakken. It gat 


soarget derfoar dat de bout net slam yn 'e 

breech gesicht as it wapen 'Dry Fired' is, 

ie sûnder in cartridge yn 'e keamer. Troch it ferpleatsen 
fan de steapel kragen foarút in bytsje, kin it gat wurde 
ferhege, of 

efterút beweecht foar it tsjinoerstelde effekt, 


as it nedich is. 


Foto 33: De folslein gearstalde bout. 


Notysje posysje fan ejector slot yn relaasje ta 


bolt handgreep. 
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Foto 34: De Bolt ynstallearre yn 


de folslein gearstalde boppeste 
ûntfanger. 


Machine Translated by Google 


Handich selsmakke fjoerwapens 


De ejector is it diel fan 'e automatyske 
fjoerwapen dat 'Kicks' de bestege gefallen út 
troch de útwerppoarte by it fjoer 


syklus. Mei hiel pear útsûnderingen, de 


ejector bestiet meastentiids út in ienfâldige blêd 


dat ferbynt mei de basis fan 'e 


cartridge as de recoiling gefal driuwt de Hoewol de ejector heul ienfâldich is, is syn juste lingte 


essensjeel, (sjoch foto 35) 
bolt rearwards; sa flicking de saak út 


it fjoerwapen troch de útwerppoarte. FIG URE DD 
Wy sille de ejector meitsje fan in 6ôomm 

diameter socket screw 72 "in lingte. De 

ein fan 'e skroef wurdt yntsjinne yn in 2mm dik 
blade foar in lingte fan likernôch 5 mm. Ien 

De râne fan it blêd wurdt dan op in taper pleatst, 
sadat de tsjinoerstelde râne wurdt makke ta 
in punt as gefolch, (Sjoch figuer 'DD'). 
De ejector is no ynfoege yn 'e ejector 

gat en bewarre yn posysje mei in moer. 

Foardat de moer wurdt oanskerpe, de ejector 
moat wurde pleatst sa de spitse kant fan 

de ejector stiet foar de keamer. Ienris 

de ejector is yn posysje, slide de bout 

ferskate kearen hinne en wer, kontrolearje 

dat it net bynt of snag op 'e ejector. 

De tip fan 'e ejector moat hast skrape 

de boaiem fan 'e ejector slot, in lyts 

bedrach fan hân fitting kin nedich wêze om dit te 
berikken. As de ejector is te lang it sil 

bine op de bout, en as it is te koart, sil 

net eject de gefallen doe't it wapen is 


ûntslein. 
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Foto 36: The spring coiling machine. 


De mainspring moat de juste lingte hawwe, 
sterkte en diameter. As de maitiid ek is 

sterk, de cartridge sil net genôch druk 
generearje om de aksje te fytsen, 

en feroaret de automatyske yn ien skot 
fjoerwapen. As de maitiid te ljocht is, kin it net 
absorb safolle recoil krêft as nedich. 

Dit kin resultearje yn oermjittige spanning op 'e 
aksje of sels in breech eksploazje, as de 

bout iepenet te gau. As ik oanjûn yn 

diel ien, besykje de juste te finen 

sterkte, lingte en diameter fan maitiid 

kin lestich wêze. Om dizze reden kin it oproljen 
fan ús eigen mainspring in needsaak wêze. Dit 
is, lykwols, folle makliker as it kin earst 

skine. 

Om de maitiid te draaien hawwe wy in lingte fan 14 ft nedich 
fan deselde 20 gauge spring tried brûkt foar it 
tydskrift maitiid. Foardat wy kinne draaie 

de maitiid, in ienfâldige spring coiling masine 
boud wurde moat. De masine bestiet út 


mar trije dielen; in 25" lingte fan 19.05 x 5Smm 


(3/4" 3/16”) platte bar, in 23 72" lingte fan 


-61- 


5,5 mm roede en in stielen kraach. It is perfekt 
mooglik om de hiele masine yn te bouwen 

minder dan ien oere en makket it draaien fan 

in spring in ienfâldige proseduere, (Sjoch figuer 
'EE”. 

Boarje earst in gat mei in diameter fan 5,5 mm (3/16") 
Yn “fan elk ein fan 'e bar. Dan 494" 

fan elk ein skriuw in rjochte line. 

Klem de bar yn in vice en ferwaarmje it gebiet 

fan dizze line mei help fan in gas fakkel oant it stiel 
is in reade kleur gloeiend. Bend de ein fan 

de bar op dizze posysje yn in rjochte hoeke 

en dan werhelje dizze deselde proseduere by 

it tsjinoerstelde ein fan 'e bar. De basis 

diel fan 'e masine is no klear om te wêzen 
foarsjoen fan de mandrel, dêr't de 

maitiid is spiraal. Dit is in 23 72" lingte fan 

5,5 mm stielen stang. Oan ien ein fan 'e 

mandrel boarje in 1,0 of 1,5 mm gat troch 

de roede, 1 "fan 'e ein. Bend de 

tsjinoerstelde ein fan 'e mandrel yn twa rjochte 
hoeken te foarmjen de winding handgreep. It sil 
wêze nedich om ynfoegje de mandrel yn 'e 

basis en markearje de posysje fan de twa 

bochten foardat bûgen de handgreep oan 

foarm. Troch it brûken fan in gas fakkel te ferwaarmjen de roede 
op 'e punten dêr't de twa bochten binne 

wurde makke, de handgreep is maklik foarme mei 
in tange. Foegje de mandrel yn 'e 

basis en befeiligje it yn plak mei in 

stielen kraach. Draai de handgreep en de 

mandrel moat draaie soepel. 

De masine is no yn in vice clamped 

en wy binne ree om de mainspring te draaien, 
(Foto 36). Fier de tried troch de 

gat en bûge it ein yn in 

knoop om foar te kommen dat it útlûkt. 


De lingte fan springdraad moat pleatst wurde 
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ûnder konstante druk om de maitiid te draaien. 


De maklikste metoade is te stean op it mei 


beide fuotten, litte beide hannen frij om te lieden 

de tried en draaie de handgreep. Brûk de lofterkant 
hân om de draad yn in lichte hoeke te hâlden wylst jo 
de handgreep draaie. Trochgean turning oant de 
maitiid wurdt coiled lâns de hiele lingte fan de 
mandrel. In gat fan 4 mm, of 

dêroer, moat bestean tusken elk 

coil. Dit gat kin wurde ferhege of fermindere tidens 
coiling troch it hâlden fan de tried op in grutter of 
minder hoeke. De earste trije of fjouwer spoelen sille 
de hoeke diktearje wêryn't de draad moat wurde 
hâlden, foardat de oerbleaune lingte opsmyt. De 
mandrel moat bûge út in bytsje ûnder coiling om oan 
te jaan dat genôch spanning wurdt tapast oan de 
tried. Snip troch de knoopte seksje en alle oerstallige 


draad en, mei de maitiid 


noch op 'e mandrel, compress it folslein 
ferskate kearen. Nei de maitiid hat west 
komprimearre sil opmurken wurde dat de 


maitiid is krimp yn lingte fan 16 "to 


oer 11". Fuortsmite de mandrel kraach en 


slide de mandrel út 'e masine oan 


loslitte de maitiid. Knip no de maitiid oant in lingte 


fan 9 142" mei in tang. 


De mainspring is no klear en klear om te passen oan 
'e springguidestang, (sjoch figuer 'FF'). De gids is in 
114mm lingte fan 

5 mm diameter stang. Ien ein is rûn, 

(tapered), en de oare foarsjoen fan in 6omm 


kraach. De kraach is gepositioneerd 7Zmm fan 


de ein fan 'e roede. 


Slide in 1 "diameter rubberen kraanwasher 
op it kegelige ein fan 'e gids en druk it omheech oant 


it de kraach oanrekket 
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WASHER 


FIGURE FF. 


Mei de mainspring en gids rod 
konstruearre kinne wy it recoil skyld bouwe, 
dy't ferantwurdlik is foar it hâlden fan de bout, 


gids en spring yn posysje. 


RECOIL SHIELD 


De kraach paste oan 'e breech ein fan' e 
boppeste ûntfanger fungearret al as de recoil 
shield, mar moat wurde wizige ien stap 
fierder. In modderfleugel fan 2” diameter 


washer' moat oan 'e kraach bolt wurde 


as middel om de broek te dichtsjen 

fan de ûntfanger. De waskmasine moat 

hawwe in gat fan 6 of 7 mm. Modderfleugel 
washers komme yn in protte ferskillende maten 


en binne breed beskikber út bolt 
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en nut stockists, en goede hardware 

winkels. Earst, fuortsmite de kraach út 'e 

ûntfanger en tydlik bolt de waskmasine oan 

de kraach, lykas werjûn yn figuer 'GG'. De 

kraach moat wurde bolted sa sintraal as 

mooglik nei de waskmasine. In oare waskmasine, elk 
diameter mear as 1”, wurdt pleatst oan de oare kant 

fan 'e kraach sadat de kraach is sandwiched 

tusken de twa waskers. Grondig 

draai de moer en bout en dan boarje twa 


3 mm diameter gatten troch de 2 "washer 


en hielendal troch de kraach, (figuer 
'HH'). Dizze twa gatten moatte wurde pleatst 
FIGURE GG 


tusken de fjouwer socket screw gatten (dizze 


tastean de kraach wurde bolted oan de 
ûntfanger). De krektens fan it boarjen fan de kraach is 
hiel wichtich. As de gatten wurde boarre yn 'e 


ferkearde plakken sille se of snije troch Sm 


yn 'e skroef gatten of passe te ticht by de 


binnen of bûten muorre fan 'e kraach. Dat lêste 


makket it dreech om de gatten te tikken; dat is de Gun 
folgjende stap. Rin in kraan troch elk gat 


en bolt de waskmasine oan 'e kraach, lykas werjûn 


yn figuer 'II'. No ynfoegje de kraach en FIGU RE HH 
washer gearkomste yn 'e breech fan' e 

ûntfanger en befeiligje it yn plak mei de fjouwer 

socket screws. Brûk in skriuwer en markearje de 

binnen gesicht fan de waskmasine mei help fan de muorren fan 
de ûntfanger as gids. Draai de bouten los 

en fuortsmite de waskmasine en it sil wêze 

markearre mei in fjouwerkant, lykas werjûn yn figuer 


'JJ'. Plak de waskmasine yn in vice en file 


elke kant del nei de skriuwer rigels oant it is 


fjouwerkant yn foarm, lykas werjûn yn figuer 'KK'. 


Licht fuortsmite alle skerpe hoeken op 'e 


washer dan feilich bolt it plein 


FIGURE II 


washer oan 'e kraach, lykas yn figuer 'LL'. 
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—-m me wa ske oe e nm mm 


Foto 37: De folslein gearstalde recoil 
skyld. 


FIGURE JJ. 


fr e e e pe e e e we e on 


Foto 38: Recoil shield, mainspring en guide rod. 


It recoil skyld is no klear en kin 

wurde unbolted út de ûntfanger, te tastean de 

spring en gids wurde oanbrocht, (Foto 37). 

Slide de maitiid op 'e gids roede en dan ynfoegje dizze 
gearstalling yn de recoil skyld, (Foto 38). Trek de bout 
folslein werom 

en hâld it yn dizze posysje. Hâld it skyld en gids 
gearkomste yn 'e palm fan' e hân en brûk dyn fingers 
te hâlden de 

spring yn 'e heal komprimearre posysje. 

Wylst it hâlden fan de bout werom, ynfoegje de maitiid 
en gids yn 'e holle midden fan' e bout (mainspring 
recess) oant it skyld is folslein ynfoege. Lit it blok nei 
foaren glide om de spanning op 'e komprimearre los 
te meitsjen 


mainspring, dan screw yn 'e fjouwer socket 


screws te behâlden de recoil skyld, spring 


FIGURELL. 


en guide rod yn posysje, (Foto 39). 
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Trek de bout ferskate kearen werom en kontrolearje 


dat it beweecht soepel sûnder bining of 
snagging op elk diel fan 'e maitiid en 


gids gearkomste. 


De boppeste ûntfanger is no folslein gearstald 


(Foto 40) 


Foto 39: It recoil skyld oanpast oan 


ûntfanger. 


Foto 40: De folslein gearstalde Upper Receiver. 


NOTE: As de bout mainspring is coiled spring coiling proses, kinne jo fine dat de maitiid 
om de 5,5 mm diameter mandrel is in bytsje strak doe't ynfoegje it 

earder beskreaun, de mainspring moat wêze in yn de bout. As dit wurdt tsjinkaam, de 

glêd sliding fit troch it sintrum mainspring recess kin wurde fergrutte wat mei 
fan de bout. Lykwols, fanwege it ûnûntkombere help fan in 8-8mm diameter drill bit. 


inconsistencies dat kin krûpe yn 'e 
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De twa folsleine ûntfanger gearkomsten kinne 
no wurde bolt tegearre en de nedige 
oanpassings makke, (Foto 41). Weinimme 

de twa socket screws út de ûnderkant 

fan de boppeste ûntfanger en pleats de twa 
ûntfangers tegearre. De twa helten moatte 
nau byinoar passe mei gjin gat sichtber 
tusken harren. It kin lykwols earst wêze 
nedich te ferleegjen de hichte fan 'e 


tydskrift goed in bytsje, dus de feed ramp 
net bemuoit mei de ûnderkant fan 'e 


Bolt. Foegje de twa socket screws en bolt 

de twa seksjes fêst byinoar, (Sjoch 

figuer 'MM'). De put- en tydskriftstop binne 
noch net permanint fêstmakke 

plak. Dit is te tastean harren korrekt 
oanpassing, dat is net mooglik oant de 
wapen is folslein gearstald. It tydskrift 

de lippen moatte de ûnderkant fan 'e bout oanreitsje, 
mar moat net foarkomme dat it beweecht 
soepel hinne en wer. As it nedich is, 

triuw it tydskrift fierder yn 'e put 

oant de lippen yn 'e goede posysje binne. 
Unthâld, de stop is los en sil tastean 

it tydskrift heger of leger te ferpleatsen 

as nedich. De put moat ek wêze 

oanpast sadat de foarkant tip fan it feed 
oprit rekket de ûnderkant fan 'e bout, 

mar wer, moat net bemuoie mei de bouten 
glêde beweging. Mei dizze twa 


oanpassingen makke, de put en stop kin 
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wurde sulver soldered yn plak. Wês foarsichtich net 
fersteure de twa ynstellings, dan skiede de 

twa ûntfangers. Fuortsmite it tydskrift en 

strip it fan alle ynterne dielen. No los en 

fuortsmite de maitiid fangen út it tydskrift 

goed. Brûk in propaan gas fakkel yn gearhing 

mei flux en leech smeltpunt sliver solder 

om de put te behâlden en yn posysje te stopjen. Tapasse 
de solder oan 'e ûnderkant fan' e halte sadat de 
solder net bemuoit mei it ynstekken fan de 
tydskrift werom yn it wapen. Tapasse net te 

folle solder, mar in pear drippen binne 

nedich om de stop yn posysje te hâlden. 

Propaan gas fakkels en canisters binne 

breed beskikber fan de measte goede hardware 
winkels. De gaskanisters kinne soms wêze 
oantsjutten as 'propaan/butaan-mix' en binne 
ideaal foar sulveren soldering omdat de miks fan 
gassen jouwe in folle hegere temperatuer as in 
standert butaan fakkel. Flux moat tapast wurde 

nei it gebiet dêr't it solder nedich is 

rinne, en dan ferwaarme oant it stiel is 

gloeiende in ljocht reade kleur. Wylst it hâlden fan de 
fakkel yn posysje, oanreitsje de soldering rod 

tsjin it waarme stiel oant it solder streamt. 

Nei it fereaske bedrach fan solder streamt yn 

de mienskiplike, fuortsmite de fakkel flam en tastean 
it diel te koelen stadich. Sadree't it diel koel is, 
skjin alle flux residu en oerstallige solder 

mei in triem en dan polish mei help fan in medium 
grade skuorpapier. It tydskrift goed is 

soldered lâns de boppeste kant râne, op it punt 
dêr't it troch de boppeste útsparring gie. 
Re-assemble it tydskrift en hechtsje de fange 
spring oan 'e put. Wy kinne no boltsje 


de twa ûntfangers wer byinoar. 


Machine Translated by Google 


Sammelje The Machine Pistol 
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Foto 41: De boppeste en ûnderste ûntfangers klear om tegearre te boltsjen. 
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In geskikte slinger is in tige wichtich 

accessoire op alle fjoerwapen grutter as in 
hânwapen, as in middel fan maklik dragen 

it wapen. Fansels, as in slinger is 

beskikber kommersjeel, keapje ien is 

ienfâldiger dan ien meitsje. Mar, lykas mei de 
fjoerwapen sels, wy sille oannimme dat dit is net 
mooglik en it meitsjen fan ien is nedich. 

Lit ús feiten face, de crackpots yn 'e macht 

dizze dagen binne banning gewearen, messen en 
eltse oare sondebok foarwerpen dat se 

winsk. Dizze krêftige gekke nutters kinne ferbiede 
slingers en holsters ek. Se sille beweare dat it wol 


stop kriminelen mei gewearen !! 


In perfekt passende slinger kin makke wurde 
út in 4 ft lingte fan dog lead, of ien fan 'e 
langere teugels brûkt foar hynders, kij, ensfh. 
Dizze binne maklik te krijen fan elk húsdier, 
hynstesport of lânbou supply winkel en binne 
makke fan krekt itselde materiaal as in 
doel-makke gewear sling. Ik leaver canvas, 
mar lear of nylon tsjinnet krekt itselde 


doel. De lead of rein moat 1 "oan wêze 


Foto 42: Sling gespen. 
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11/8 " breed en wêze swart as donkergrien yn 


kleur. Twa gespen moatte no makke wurde 


hechtsje de slinger oan it wapen. Dit binne 
makke foarmje in 30 x 25mm seksje fan 2mm 
dikke stielen plaat, (Sjoch figuer 'NN'). 


Tekening 'A' toant de skadede seksjes 


dat moat fuorthelle wurde. Brûk in drill oan 
fuortsmite de twa net winske seksjes en 

file de twa rjochthoekige gatten oan 'e 
ôfmjittings yn Drawing 'B'. Rûn de fjouwer 
hoeken mei in triem en poets elke râne 

en oerflak fan 'e gesp mei skuorpapier, 

(Foto 42). Dit polearjen is wichtich 

omdat elke skerpe of rûge rânen koe 

fray of snije troch de slinger materiaal oer 

in perioade fan tiid. Sit gjin soargen as de gespen 
do makkest binne net krekt deselde grutte as 
dy yn 'e yllustraasje, it is allinnich nedich 


foar de slinger om yn 'e gespgatten te fieren. 


Pas no de lingte fan 'e sling oan om by jo te passen 


eigen persoanlike easken. 


Machine Translated by Google 


Handich selsmakke fjoerwapens 


Rjochter- en lofterside werjeften fan it folslein gearstalde fjoerwapen. 
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Om redenen fan foto dúdlikens, de masine 

pistoal, sjoen troch de siden fan dit boek, 

wurdt toand yn syn lêste klear ferskining. 

It fjoerwapen soe yn dit stadium noch syn hawwe 
rau metaal uterlik, dus wy sille beprate 

hjir de doelmjittige metoade fan finishing. 

De hite gun bluing proses brûkt yn de 

wapens fabryk, of troch de profesjonele 

gunsmith, hat gjin plak yn in boek as dit. 

Net allinich soene spesjale gemikaliën wêze 

nedich, mar bluing tanks en ferwaarming 

apparaat ek. Wy hawwe sjoen hoe't in 

masinepistoal kin wurde oanlein by 

thús fan algemien beskikbere materialen. 

It is allinich rjocht om it wapen te brûken 

de ienfâldichste thús tapaste metoade. 

Ien fan de bêste looking gun klear ik haw 

fûn is om 'kleur case harden' elk 

ûnderdiel fan it fjoerwapen. Dit kin wêze 

dien mei neat mear as in gasfakkel. 

Dizze metoade is net wiere gefal ferhurding, mar jout 
in ferlykbere en ekstreem goede útstrieling finish. Mei 
útsûndering fan de bout, sear en springs, alle dielen 


binne klear mei help fan de folgjende metoade. 


Alle sichtbere eksterne oerflakken moatte wêze 
sanded nei in glêde gepolijst finish mei help fan in 
fyn graad fan skuorpapier. Hoe better de 


finish is foardat it tapassen fan de klap fakkel, de 


better sil de finish dernei sjen. 
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Lykas ik earder oanjûn, is it folle makliker om 
polearje de dielen nei't elk diel is makke, 
ynstee fan elke seksje te foltôgjen 


fan it wapen op dit stadium. 


Earst sille wy de boppeste en ûnderste ôfmeitsje 
ûntfangers. Fuortsmite alle ynterne dielen út 

de boppeste ûntfanger mei útsûndering fan 

de ejektor. Set de ûntfanger yn in fertikale 

posysje op in stielen plaat of oare fjoerproof 

oerflak. Tapasse de fakkelflamme oan 'e boppekant 
ein fan de ûntfanger, holding it yn dizze 

posysje oant waarmte ringen ferskine op it oerflak fan 
it stiel. Dit moat barre yn 

rûnom 30 sekonden útgeande fan in propaan 

gas fakkel wurdt brûkt. Ferpleats de flam net 

rûnom, mar hâld it op itselde punt oant 

it stiel wurdt sjoen om fan kleur te feroarjen. No 
ferpleatse de flam fierder ûnder de ûntfanger 

en, op eltse 2 "ynterval, werhelje de 

proses hjirboppe beskreaun. Doe't de hiele 

kant fan de ûntfanger is 'waarmte behannele', turn 

de ûntfanger om en útfiere de 

deselde proseduere oan 'e oare trije kanten. 

De legere ûntfanger is klear yn krekt de 

selde paad. Net fuortsmite de grip as it 

kin wurde oerbleaun yn plak, mar soargje derfoar dat alles 
ynterne beweechbere dielen wurde fuorthelle. 

It tydskrift moat ek stript wurde 

foardat it tydskrift lichem kin wêze 

klear. De barrel gearkomste kin wêze 

klear as in folsleine ienheid sûnder hawwen 

te ferwiderjen de kragen, mar fanwege de 

swiere gauge fan buis en dikte fan de 

gearkomste, ferwaarming it stiel sil nimme 

langer. Lytse seksjes, lykas de trekker en wacht, binne 


krekt itselde ôfmakke 


Machine Translated by Google 


Finale Finishing 


manier as de gruttere komponinten. Fansels 

it fjoerwapen koe wurde klear mei help fan ien fan 
de kâlde gun blauwe finishes beskikber út 
eltse gun winkel, mar de wize dingen binne 
gean der miskien net folle gun winkels 

liet foar te lang! Boppedat, de waarmte 
behanneling metoade fan finishing is mear 
duorsum en, nei myn miening, better útsjen. 
As jo beslute om de kâlde blau te brûken 
metoade, Ik soe riede it keapjen fan de floeistof 
ferzje fan it produkt. It moat opmurken wurde, 
lykwols, dat de kâlde gun blauwe floeistof sil 
gjin djippe krasmerken bedekke 

oanwêzich op it gewear eksterne oerflakken. 
Hokker metoade fan finishing wurdt brûkt, it 

sil allinne sjen sa goed as it bedrach fan 
ynspannings jo sette yn foarôf. Notysje ek, 


dat in protte hardware produkten lykas 


shaft slot kragen en washers binne 

faak sink plated, en it sink sil interfere 

mei it blauproses. Lykwols, it sink 

kin maklik fuortsmiten wurde mei in flugge soak 
yn Hydrochloric Acid. Lit de items yn 

de soere oplossing oant de items stopje 

'bobbel'. Dit jout oan dat alle sink 

is fuorthelle. As middel fan 

it foarkommen fan de foarming fan rush, de dielen 
kin dan wurde weed yn in waarm baking soda 
oplossing (soda en hyt wetter) foar 

trochgean te blau de dielen. De barrel 

en bolt gearkomsten hoege net te wêzen 

ûntmantele en kin wurde ûnderdompele yn 'e 

twa oplossings folslein gearstald. Hokker dan ek 
proses wurdt tapast te foltôgjen de eksterne 
oerflakken fan it masinegewear, de resultearjende 


finish moat blike te wêzen in noflike. 


Kleurôfbylding mei klear fjoerwapen. 
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Ik wit watst tinkst; "WOL IT 

OPBLAZE"? It antwurd op dizze 

begryplike fraach is in posityf NEE, 

mits it wapen wurdt boud mei help fan de 

deselde materialen en bou metoaden 

beskreaun yn dit boek. Lykwols, mei eltse 

selsmakke fjoerwapen, it is allinnich ferstannich om te testen 
fjoer it wapen mei inkele shots foar 

folje it tydskrift oant maksimale kapasiteit en lûke de 
trekker !! Fjoer inkele shots 

earst makket it ek makliker om te sjen wat, as der ien is, 
oanpassings binne nedich. Yn it earstoan, laden 

ien rûntsje yn it tydskrift en pik 

it wapen. Rjochtsje it fjoerwapen yn in feilich 

rjochting en sgueeze de trekker. De 

cartridge moat fjoer en de bestege saak 

moatte wurde útstutsen troch de haven. 

Werhelje dizze proseduere, mar dizze kear, laden 

trije cartridges yn it tydskrift en 

sgueeze de trekker. It wapen moat 

fjoer in flugge burst. Mits gjin jams binne 

belibbe, it tydskrift wurdt laden ta maksimale kapasiteit 


en ien lange burst 
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kin ûntslein wurde; it tydskrift loslitte. 

De trigger kin op elk momint frijlitten wurde 
tidens de firing syklus en de sear moat 

slot de bout werom yn 'e folslein cocked 


posysje. 


De measte .32/.380 automatyske fjoerwapens hawwe in 
hiel hege cycle rate, en de doelmjittige masine pistoal 
is gjin útsûndering op dizze regel. 

In folslein laden tydskrift sil leegje yn 

sawat twa of trije sekonden, dus de rpm is 

net om te gnizen. It is nochal djoer 

op it munysjefront wol. Folsleine metalen jas (FMJ) 
munysje moat brûkt wurde foar 

it wapen te funksjonearjen betrouber. De barrel 

lingte is ek wichtich om't in lingte fan minder dan 9 
“net genôch generearje sil 


druk om de bout betrouber te fytsen, dus net 


te entûsjast wêze mei de hacksaw. 


It passende fjoerwapen is net bedoeld (of 

ûntworpen) om te konkurrearjen mei it fabryk makke 
fjoerwapen yn sawol uterlik as kwaliteit 

fan brûkte materialen. It is in kompromis 

wapen fan lêste ynstânsje; beskikber doe't de measte 
legitime en konvinsjonele fjoerwapens hawwe 

is wetjouwing fuort, lykas yn 'e auteurs 

lân fan ferbliuw. Lykwols, foar allegear 

bedoelingen en doelen, de Expedient 


Machine Pistol is in libbensfetbere fjoerwapen as 


konstruearre mei in ridlike graad fan 


soarch en oandacht foar detail. 
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De hjirûnder werjûn buisgrutte binne dejingen dy't nedich binne om de wichtichste 
ûnderdielen fan 'e Machine Pistol te bouwen, dws ûntfangers, barrel, magasyn en bout, ensfh. 


1) 30 x 30 x 2 mm (boppeste ûntfanger) buizen binne ideaal foar de bou fan de 
ymprovisearre fjoerwapen barrel. Fanwegen de protte 


Is x ferskillende tube maten beskikber yn 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (ûndere ûntfanger) 


'naadloos meganysk' en 'naadloos 


3) 25,40 mm x 12,70 mm 4 12,70 x 0,91 hydraulyske 'buizen, is it mooglik om in gewearloop te 


konstruearjen dy't past by hast elk kaliber fjoerwapen. 


mm (1 x/2"412"x209) (tydskrift) Wêr mooglik kinne swiere mjitbuizen brûkt wurde foar 


geweartonnen, foarsafier't it ûntwerp fan it fjoerwapen 


je LE2INM XS-2MM SMIT (Bartel) it sil tastean. D'r is lykwols gjin reden wêrom't in lichtere 
mjitte fan buizen net brûkt wurde kin om in gewearloop 
2 12-70m11 2.03mm (2149) te bouwen, mar it kin nedich wêze om it te fersterkjen 
SMT/SHT/ERW (bolt) mei in twadde 
6) 15.88mm x 34.93mm x 1.60mm ERW buis of in rige fan stielen kragen foar ekstra 


sterkte. Tubefabrikanten jouwe selden de boregrutte 
(Magazine Well) 


fan tubing yn har katalogussen. 
Ynstee wurde allinnich de buizen bûten diameter en 
7) 40mm x 20mm x 1.6mm ERW 
muorre dikte levere. 
(Grip) Om de boregrutte te berekkenjen, de muorre 


dikte moat wurde fermannichfâldige mei twa, en 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16 g) dizze mjitting ôfrekkene fan de 
E buizen bûten diameter. Bygelyks, a 
(Trigger Guard) 
muorre dikte fan 2,50mm wurdt ferdûbele en 
De ERW-buis is heul nuttich foar de bou fan ûntfangers wurdt 5mm. Foar in buis fan 14 x 2,550 mm, 
en tydskriften as as sleeving om de te fersterkjen of te de berekkening soe wêze as folget;- 
fergrutsjen 


Buis diameter 14 mm 
Muorre dikte 5 mm 
Boordiameter :< 9 mm 


diameter fan in oare buis. It moat net wêze 


brûkt foar gun barrelling, útsein as neat oars 
is beskikber, fanwege syn laske naad 


konstruksje. De kategory SMT en SHT fan 
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Tube maten foar ymprovisearre fjoerwapen barrels út .22 rimfire to 12 gauge Shotgun. 
Seamless Mechanical Tube (SMT) en Seamless Hydraulic Tube (SHT). 


KALIBER TUBE SIZE FERGESE (mm) BORE DIA (mm). 
„22 Rimfire 9,53 x 2,03 (SMD 5.47 
2,52 x 2,03 (SHT) 5.46 
.25 ACP 12,70 x 3,25 (SMD) 6.20 
„32 ACP 14,29 x 3,25 (SMD) 17.19 


381357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9.38 

19,05 x 4,88 (SMTD) 9.29 

ANM/.380 14,29 x 2,64 (SMTD) 29.01 
14.00 x 2,50 (SHT) 9.00 

15.00 x 3.00 (SHUTD) 9.00 

44/,410 20,64 x 4,88 (SMD) 10.88 

19.05 x 4,06 (SMT) 10.93 

„45 ACP 17.46 x 2,95 (SHIT) 11.56 
12 mjit 26,99 x 4,06 (SMT) 18.87 

28,58 x 4,06 (SMTD) 20.46 

28,00 x 4.00 (SHT) 20.00 

30.00 x 5.00 (SHT) 20.00 

Alle hjir neamde buismaten biede in poerbêste 'Bullet to Bore' fit. Alle sille fereaskje 


keamer mei it passende kaliber fan keamer reamer. 
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De folgjende list fan leveransiers ferstjoere 'kamer finish reamers' fan hege kwaliteit wrâldwiid. 
Prizen ferskille, mar op it stuit fan skriuwen begjinne Keamerreamers by sawat $ 35 (£ 20) foar in 
.22 rimfire reamer. Foar it masinegewear yn dit boek is in reamer yn beide .32 of .380 auto nedich. 
Dizze ferkeapje op sawat $ 55. 

D'r binne tal fan leveransiers fan keamerreamer beskikber fia it ynternet, wêrfan de list hjirûnder 


mar in lyts foarbyld is: - 


NUTTIGE ADRESSEN: 


DAVID MANSON PRECISION REAMERS 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANCGC, MI 48439, (Tel: 810 953 0732 
USA. (Faks: 010 953 0735 


E-post: Daviddmansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO. 

1645 WEST HAMLIN ROAD, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, (Tel: 248 853 5555 
USA. (Faks: 248 853 1530 


E-post: clymerdclymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE TOOLS, 
840 NW 6TH STREET, SUITE F, 


GRANTS PASS, OF 97526 (Tel: 541 471 9161 
USA. 


E-mail: reamerseatt.net 


www.reamerrentals.com 
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Ik soe sterk riede it brûken fan in 

profesjoneel grûn reamer te snijen de 

keamer fan elke barrel. Lykwols, as it is 

nedich om te bouwen dyn eigen reamer, de 
folgjende metoade kin brûkt wurde. Oars as de keamer 
wy snije yn folume ien, mei help fan in 

taper pin reamer, de rjochte muorre gefal 

fan de .32 en .380 cartridges betsjut dat 

in ymprovisearre keamer kin wurde snije mei help 
in rige fan trije drill bits. Foar de .32 

keamer wy easkje ien, 7,8 mm drill en 

twa, 8.5mm, en, foar de .380, in 9mm drill 

en twa 9,5 mm yn diameter. Hokker fan 

de twa kalibers kin it nedich wêze om te snijen 

in keamer foar, it ienige ferskil is de 

diameter fan de boren brûkt, alle oare 

mjittingen bliuwe itselde. Wy sille 

trochgean as snije de keamer foar de .32 cartridge. 
Earst, trije 7?2mm, of 

dêroer, lingten fan 14.29mm barrel 

tube binne nedich, (Sjoch figuer 'O0'). Wy 

sil dizze fan no de 'Reamer Tubes' neame 

op. De binnendiameter (ID) fan elk fan 'e 

trije buizen moatte earst wurde reamed út mei help 
de trije drill maten jûn hjirboppe, ie ien 

buis wurdt reamed út nei in diameter fan 

7.8mm, en de oerbleaune twa buizen nei in 
diameter fan 8,5 mm. Sa't te sjen is yn 'e 

bygeande tekening, reamer tube No1 

akseptearret de 7.&mm drill en de No2 en 


No3 buizen de 8.5mm drills. Foar de .380 


keamer de No1 buis akseptearret de ymm 


drill en de No2 en No3 buizen de 9.5 
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mm boren. Nei it útromjen fan de buizen, a 

gat moat wurde boarre foar in akseptearje in socket 
screw yn 'e posysje werjûn yn' e 

byhearrende tekening. It doel fan 

de socket screw is te hâlden de boren stevich 

yn posysje. Allinnich ien drill, de 8,55 mm 

(9.5mm foar de .380), fereasket eltse 

feroaring foardat de 'reamer set' kin wêze 

brûkt om de keamer te snijen. It punt fan dit 

drill moat wurde fuorthelle, en dêrby, 

meitsje in platte einige cutting ark. Dit kin 

wurde berikt frij maklik troch oanreitsje de 

ein fan de drill punt tsjin it draaiende tsjil fan in bankje 
grinder, wylst by de 

deselde tiid, stadich draaie de drill sadat de 

punt wurdt evenredich fuorthelle. It is wurdich 

wiist op dat as in drill parse is beskikber 

foar dy kin it punt fan 'e drill wêze 

sekuer fuortsmiten troch gewoan setten de 

boarje yn 'e drill chuck en ferleegje de 

draaiende boor op in grint (Carborundum) 

stien, lykwols, it grutste part fan 'e drill punt sil 

noch moatte fuortsmite earst, mei help fan de bank 
grinder, foardat it brûken fan de drill parse metoade 


fan it ôfmeitsjen fan 'e ein fan' e drill. 


De twa cutting rânen fan de platte einige drill 
moat no wer skerpe wurde troch foarsichtich 
'oanreitsje' de efterkanten fan 'e twa 

cutters tsjin it tsjil fan in bankje 

grinder. Dizze proseduere is fergelykber mei re- 
skerpe de punt fan in drill, útsein foar 


ús doelen, de ein fan 'e drill is no in 
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FIGURE 'OO' REAMER KONSTRUKSJE. 


edges 
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Homemade Reamer 


platte einige cutting ark. Plak elke drill yn 

it is respektivelik reamer buis en oanpasse de 
No1 drill oant it stekt 16mm út 'e 

ein fan 'e reamerbuis, (útsein de drill 

punt). Pas no de No2 en No3 drills oan 


oant 13mm en 14mm respektivelik. De 

drill mjitting is itselde foar sawol de 

.32 en .380 kalibers. Wannear't elke drill is 

oanpast oan de mjittingen jûn hjirboppe, draai elke 
socket screw om foar te kommen dat de boren út 
beweging ûnder gebrûk. 

In platte kant moat no wurde grûn op 'e 

kant fan elke drill shank sadat se kinne wêze 
draaide mei help fan in standert 'tap 
wrench / Holder'. Foardat de reamer set kin 

wurde brûkt in gidsbuis is nedich om te garandearjen 
de keamer wurdt sekuer snije. Dit is 


neat mear útwurke as in 6 72 "oant 7" lingte fan 20,64 


x 2,95 mm buizen. 


Us ymprovisearre reamer-set is no klear 

foar gebrûk. Om snije de keamer fierder as 

folget. Klem de barrel buis stevich yn in 

vice yn rûchwei in hoeke fan 45 graden nei de vice 
kaken en slide de gidsbuis oer 

de ein fan it barrel. Slide no de nûmer 1 

reamer boarje yn 'e gidsbuis lykas werjûn yn' e 


byhearrende foto's, 45 en 46. 


Elke reamer drill wurdt brûkt yn 'e folchoarder it is 
nûmere, dus ien, twa en trije. Tapasse 

in lyts bedrach fan cutting compound, as 

beskikber, oan 'e tip fan elke reamer en 

trochgean te snijen de keamer. Stadich draaie 

eltse reamer wylst tagelyk 

it tapassen fan in lyts bedrach fan foarút 

druk oant eltse reamer hat snije folslein oan 

it is respektivelike djipte. Mei tuskenskoften ûnder de 
cutting operaasje, skjin út alle metalen shavings út 'e 


binnenkant fan' e keamer. 
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Nei it brûken fan de lêste (No3) reamer, pleatse 


de No1 reamer werom yn 'e barrel buis 

en draaie it ferskate kearen. Dit sil wêze 

nedich om alle burring oanwêzich te ferwiderjen 
yn 'e boaiem fan' e keamer, feroarsake troch 

it brûken fan de flat einige No3 reamer ark. 

Ta beslút, mei help fan in wire barrel skjinmeitsjen 


borstel, fuortsmite alle metalen shavings etc, út 


binnen de barrel en keamer. 


De keamer is no ôfsnien en it moat wêze 

mooglik te skowen in cartridge yn 'e keamer. De 
cartridge moat yn glide 

frijen ûnder syn eigen momentum 

foardat se ta in halte komme. Op dit punt moat de 
basis fan 'e cartridge 3 mm útstekke 

út 'e barrels breech, sa't wy seagen earder 


yn haadstik sân. 


Nei it kontrolearjen fan de cartridge fit en cutting 
de keamer mûle bevel, wy kinne 


gean troch om it barrel opnij te sammeljen. 


De ymprovisearre keamer reamer is net de 

ideale metoade fan snijen de keamer fan in 
fjoerwapen, mar it sil foldwaan as in profesjoneel 
grûn keamer reamer is, om hokker reden, 

net beskikber. It is lykwols de muoite wurdich op te 
wizen dat it echte artikel sa is 

breed beskikber, dat it is goed wurdich 

ynvestearje yn ien. Se binne relatyf 

goedkeap en meitsje de keamer fan 


eltse gun barrel in flugge en maklike operaasje. 


Machine Translated by Google 


Handich selsmakke fjoerwapens 


Foto's 45 en 46: De trije stik reamer ark; en boppe, oanbrocht oan it 
barrel klear te snijen de keamer. 


Notysje de flat einige No3 reamer ark; werjûn tredde fan lofts. 
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Handich selsmakke fjoerwapens 


It masinepistoal dat yn dit boek stiet 

kin ek boud wurde om de populêre .380 

auto pistoal cartridge mei allinnich lichte 
oanpassings nedich oan de 

tydskrift, bout en barrel. It is allinnich del nei 


yndividuele easken as oan hokker 


kaliber it fjoerwapen is keamer. 


It barrel is konstruearre mei help fan krekt de 


deselde prinsipes beskreaun yn haadstik 


Sân. It ienige ferskil is de grutte fan de brûkte buis. In 


lingte fan 14,29 x 2,64 mm 

SMT-buis is nedich om de .380 te bouwen 
barrel. De buis moat 9 "of 10" wêze 

lingte en keamer te akseptearjen de .380 
cartridge mei help fan it passend kaliber fan 
keamer reamer. Wannear't keamer, de 
basis fan de cartridge moat protrude 3mm 
fan 'e barrels breech. De keamer 

mûle is ôfsnien yn krekt itselde 

wize lykas beskreaun foar de .32 barrel. 
De shaft slot kragen wurde dan reamed út 
en oan 'e ton oanbrocht. De .380 barrel is 
no klear en kin wurde oanpast oan de 


ûntfanger. 


D'r binne twa oare buisgrutte dy't kinne wêze 
brûkt foar de .380 barrel, yn it gefal fan de 


14,29 x 2,64 mm buizen binne net beskikber. 


Dit binne de 14 x 2.50 mm en de 15 x 


3.00 mm buizen. Beide biede in bore grutte fan 


krekt .380 (9mm), en ien fan beide is in 
perfekt goed alternatyf foar de masine 


pistoal barrel. Lykwols, as ien fan 'e 


boppesteande buizen wurde brûkt, de kragen sille 
fereaskje útromjen mei in reamer fan 14 


of 15mm diameter respektivelik. 


MAGAZINE ASSEMBLY 


De tydskriftbou foar de .380 

cartridge is identyk oan dat foar de .32, de 

It ienige ferskil is de mjitte fan buis 

brûkt om it tydskrift te konstruearjen en de ôfstân 
tusken de tydskriftlippen. De 

tydskrift goed, follower, en mainspring 

moat gjin feroarings nedich wêze. 

Wy hawwe in lingte fan 1 "x 14" buizen nedich foar 
de .380 tydskrift mei in muorre dikte fan 

itsij 1,22 of 1,50 mm (ynstee fan de 

1,6 mm brûkt foar it .32-magazine). 

De twadde buis, de 1/2” (12.70 mm x 

0.91mm) bliuwt itselde foar beide kalibers 
tydskriften. De wat tinne meter brûkt 

foar de .380 tydskrift fergruttet de 

tydskriften binnen ôfmjittings en as in 

resultaat, it tydskrift sil akseptearje de .380 


cartridge. 


It tydskrift lippen wurde foarme mei help fan de 


itselde formulier blok brûkt foar de .32 


tydskrift, útsein de lippen foar de .380 moat 

wurde 'ynsteld' sadat de ôfstân tusken har is 

oer 9mm. In bepaald bedrach fan 

hân fitting moatte wurde ferwachte foar 

hokker kaliber tydskrift wy binne 

gebou, om te garandearjen dat it funksjonearret as betrouber 


as mooglik. 


Machine Translated by Google 


.380 Konverzje 


BOLT ASSEMBLY 


Allinich ien feroaring is nedich oan 'e bout 


gearkomste foar it te akseptearjen en te funksjonearjen 


mei help fan de .380 cartridge. Dizze feroaring 


wêzen de cartridge recess ôfmjittings 


besprutsen yn haadstik acht. Oannommen dat wy 


binne it bouwen fan in .380 bolt, it is allinnich 


nedich om te fergrutsjen de cartridge recess diameter 


(fraksjoneel) mei help fan it taper cutting ark, 
sa as te tastean de basis fan de .380 
cartridge te recess (seat) nei in djipte fan 
2mm, lykas yllustrearre yn haadstik acht. 
Dêrby moat opmurken wurde dat dizze wiziging 

kin allinnich wurde útfierd yn de earste 
poadium fan bolt gearkomste, en net nei de 


baarnende pin roede is oanbrocht. 


De mjitting fan it firing pin protrusion is 
itselde as foar de .32 cartridge, dus 1mm fan it 


gesicht fan 'e cartridge recess.2 


DE EJEKTOR 


De ejector moat gjin fereaskje 
feroaring yn syn lingte of breedte. 
Lykwols, in lyts bedrach fan hân fitting 


kin nedich wêze. 


2 OPMERKING: De 'libbenspan' fan 'e .380- 


bout is ûnûntkomber minder as dy fan 'e 
.32-bout. Dit komt troch de fermindering 


fan de muorre dikte fan de .380 cartridge 


recess feroarsake troch it brûken fan de 
gruttere diameter .380 cartridge. De .380- 
bolt sil dêrom ferfongen wurde mei faker 
yntervallen. 
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TUBE SIZES FERGESE FOAR DE 


.380 BARREL, BOLT EN 
MAGAZINE. 


BARREL 14,29 x 2,64 mm SMT (of 14 
x 2,50 / 15 x 3,00) 


BOLT 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/JERW 


Magazine 25,40 x 12,70 mm (1" x 142" 
x 1,22 mm) (of 1,50 mm) en 12,70 x 


0,91 mm (142" x 20 gauge) rûne buis. 
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Handich selsmakke fjoerwapens 


De tekeningen op folgjende siden kinne wêze 
brûkt as de bout wurdt machined mei help fan in 
draaibank, (Sjoch figuer 'PP'). Yn it belang fan 
soargje dat de bout is sa sterk en duorsum as is ridlik 
mooglik, wy moatte 

masine it út in geskikt stiel. Dat dogge wy net 

wol de bout ferhurde en temperearje 

folgjende Machtigingsformulier, fanwege de ûnûntkombere 
'technyk' dy't dêrby belutsen binne. 

Hoewol ferharding winsklik wêze soe, 

foar de gemiddelde hobbyjist, it soe wêze in 
ûnmooglik útstel. De eigentlike grutte 

(diameter) fan 'e bout soe nedich 

it brûken fan in gaadlike waarmte boarne lykas in 
fjoer bakstien arrangement of in lytse oven 
wêryn te ferwaarmjen de komponint oan de 
fereaske ferhurding en temperatuer temperatueren. Net 
te hawwen oer de mooglikheid om 

brûke sokke techniken en apparatuer. 

Lytse ûnderdielen lykas bygelyks in sear, 

trekker of firing pin binne frij maklik waarmte 
behannele mei neat mear as in propaangas fakkel 
(beskikber fan elke 

hardware winkel) en in bak oalje of wetter 
wêryn't de baan te bluzen. De gruttere 

komponint docht posearje problemen foar de 
gemiddelde yndividu. 

Alles is lykwols net ferlern, om't stielen binne 
beskikber yn de pre-ferhurde en 

temperearre betingsten. Mei oare wurden, de 
stiel komt "fan de planke" yn in foar- 


ferhurde betingst, wylst tagelyk 
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tiid is 'sêft' genôch om te masine. 

Dizze stielen binne geskikt foar ús 

easken (en in protte oaren) dêr't in 

ridlike graad fan skok en wear ferset is nedich. Twa pre- 
ferhurde 

stielen haw ik geskikt fûn (en dat liket 

om ridlik maklik te finen) binne 

709M40 (EN19T) en 817M40 (EN24T). 

Jo moatte keapje sokke materialen 

fan in 'spesjale stielen oandielhâlder', dus sjoch 

yn 'e 'Giele siden' ûnder 'Stiel 

Stockholders 'foar in leveransier yn jo gebiet. 

It 'Net' sykjen is ek in goed idee. 

Sok stiel is frij djoer yn relaasje ta, 

bygelyks, in myld stiel, benammen as jo 

moatte hawwe it levere, mar do kinst wêze 

yn steat om in koarte lingte te keapjen as 'sample' of 
'off-cut'. Kontrolearje altyd wannear 

keapje sa'n stiel dat it is yn 'T 

betingst' betsjut dat it wurdt ferkocht yn 'e foar- 
ferhurde steat. Guon stielfabrikanten 

ek advertearje harren eigen merken fan 'spesjaal 
stielen 'yn 'e pre-ferhurde steat, en 

as jo beslute ien fan dizze te keapjen, 

jo moatte soargje dat it stiel geskikt is foar 

dyn doel. Algemien sprutsen, it moat 

falle yn 'e kategory hege tensile, shock en wear ferset. 
De alloy stielen ik haw 

listed binne in goed foarbyld fan dizze 

easken en binne ridlik maklik te 


locate. 


It ferwurkjen fan de bout is in rjocht foarút 
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Masinist Tekeningen 


turning proseduere foar de eigner fan de draaibank. Start 


mei in seksje fan rûne bar, op syn minst 26mm 
yn diameter, en masine de bout oan de 


folgjende dimensjes: - 


Ferwizend nei figuer 'A', Outside diameters 
(OD) Bolt totale lingte (OAL) is 131mm. 

Front seksje (A1), keare nei in OAL fan 

53 mm en 13 mm OD. Draai oerbleaune lingte 


(A2) nei in OD fan 26mm,, ideaal. 


Figuer 'B': Mei in boar mei in diameter fan 5,5 

mm is de haadspring/geleidingsuitsparing (B1) 
bewurke op in djipte fan 100 mm. De 
recess wurdt dan opnij ferfeeld ta in djipte fan 


74mm mei in mm diameter bit. 


Cartridge Recess. De cartridge útsparring 
(B2) wurdt ferwurke mei in diameter fan 9 mm 


en in djipte fan 2 mm. 


Figure 'C': Ejector bolt slot. Machine slot 
(kanaal) oan 32mm yn lingte en 3IMm 
breedte (C1). Slot djipte is 4mm (C2). 

It slot kin wurde machined op elts punt op 


de bolt radius op dit stadium. 


Figure G3, Bolt handle posysje (sjocht yn 'e 
cartridge recess). Boarje bolt handle gat op in 
45 graden hoeke grinzet oan de 

ejector bolt slot nei in djipte fan 6mm. Tap 
gat te akseptearjen in 6omm diameter socket 


skroef. 


Figure 'D', Fjoerpin gat. Boarje oant 1,5 mm 
diameter (D1) en 12mm djipte (D2). 

Pin bestiet út 1.5mm dia 'boarschacht 13mm 
yn lingte. Hâld de pin mei help fan lager 


adhesive of ferlykber produkt. Pin moat 
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protrude 1mm út recess gesicht doe't folslein 
sittend (D2). 


Figure 'E', .380 bolt. Alle diminsjes foar de 
.32 bout jilde likegoed foar de .380 bout, 
útsein foar cartridge recess (E1) 9,7mm to 
10,0 mm diameter, en front seksje (E2), 13,5 
mm 'OD'.3 


Figure 'F', Posysje it gat fan 'e bouthandgreep 
50 mm fan 'e efterkant fan' e bout. 


3 Opmerking: in bepaalde hoemannichte 'handfitting' kin 
nedich wêze om te soargjen dat de bout betrouber sil 
funksjonearje. 
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Handich selsmakke fjoerwapens 


„32 BOLT DIMENSJES 


(Alle mjittingen yn millimeters) 


FIGURE “PP”? 
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„380 BOLT DIMENSJES 


(Alle mjittingen yn millimeters) 


re — 13.58 —— — — 


FIG.E 


T 
EN 


BOLT HANDLE POSITION T*——— 50mm —— me 
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1. SLING LOOP 
2. GUIDE ROD 

3. MAINSPRING 
4. BOLT 

5. BOLT HANDLE 
6. BOLT STOP 


7. EJECTOR 

8. BARREL RETAINER 
9. BARREL 

10. MAGAZINE WELL 
11. MAGAZINE 

12. MAGAZINE BASE 
B14. SPRING FANG 15. 
FANG BOUT 16. 

SEAR SPRING 


17. SEAR 18. 
SCHEMA TEKENEN TRIGGER 


COMPONENT LIST. " . GUARD 19. TRIGGER 
20. GRIP 
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32[.380 Machine 
Pistol Mk II 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
reguires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoill shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
114," (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions, 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8"” 
(283 mm) in lengih. When the receivers 
are femporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the uUpper receiver must 


overlap the end of the lower by émm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of '/-" diameter high 
tensile bolt, and a series of six '/2" shaft 
lock collars. The '£2"” bolt section should 
have a tensile strength of 12.97 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A', and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall lIength of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The carhridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Yn” 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or ad similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
secfion of round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall Iengih of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adeguate 
for this. The shield is secured in position 


with four ômm diameter socket screws. 
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.32/380 Machine Pistol MKII 


MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire reguired to make the spring, There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensjons. However, the second option 
is by far the easiest. Having ga spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is guite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coill the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. It is 
usually possible to have ga one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth”— most . important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring “off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
reguired spring dimensions to the 
manufacturer and have Ifhe spring 
specially made. It is guick, easy and 
relatively cheap. For the Mkll machine 
pistol we reguire a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acaguired, it may 
be cut into 6" lengihs, this being the 
correct lIength for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job, Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in 'yellow pages'. 
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De boppeste en 
legere ûntfanger 


gearstalling 


(Mjittingen yn millimeters) 


Mei de boppeste en legere 
ûntfanger gearstalling gear 
clamped tegearre mei twa 
slang clips, de boppeste 
ûntfanger moat oerlaapje de 
legere troch 6mm, lykas werjûn by 'A'. 
It slot foar de trigger 'B' is 58 
mm fan 'e efterkant fan' e 
ûntfanger pleatst en is 17 mm 
lang. It slot foar de trekkerwacht, 
'C', is 51 mm fan 'e foarkant 

fan' e ûntfanger pleatst en is 3 
mm lang en 12,7 mm (1/2 ”) yn 


breedte. 


Slangklemmen--......... 
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LOWER RECEIVER ASSEMBLE 


E e e e  —E5S88 BAN AET TINY 
e el 


befeilige mei sulveren soldeer op punten 'a' 'b' 'c' en 'd'. 
De socket screw 'd' lit de sear maitiid wurde befestige oan de 
ûntfanger. 


| De trekkerbeskerming, grip en socketskroeven wurde op it plak 
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TEMPLATEN 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 


1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 


8 e 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


; ynn 


CUT y CUT 


The bolt section is cut to an overall lIength of 112mm. ; 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six 12” collars and screw in bolt handle 
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